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Stenographisches Protokoll 


General-Versammlung 


des 
Vereins deutscher Eisenhüttenleute 
vom 


10. December 1882. 


(Hierzu die Zeichnungen auf Blatt I und II.) 


Tages-Ordnung: 
1. Geschäftliehe Mittheilungen des Vorsitzenden — Vorstands-Wablen. 
2. Ueber Qualitäts-Untersuchungen von Eisen und Stahl und Anstellung von Zerreilsproben — Herr Brauns. 
3. Fortsetzung der in der Generalversammlung vom 21. Mai d. J. begonnenen Besprechung der gegenwärtigen 
Lage und der neueren Fortschritte der deutschen Roheisenerzeugung, eingeleitet durch den Vorsitzenden, 
unter besonderer Berücksichtigung der Frage der Winderhitzung — Referent Herr Lürmann — und des 
Rauminhaltes der Hochöfen. 


Eier Vorsitzende des Vereins, Herr C. Lueg-Oberhausen, eröffnete die von etwa 300 Mit- 
gliedern besuchte Versammlung in der städtischen Tonhalle zu Düsseldorf um 11?/, Uhr 
mit folgender Ansprache: 
< M. H.! Indem ich die heutige Generalversammlung eröffne, gestatte ich mir, 
um Sie im Namen des Vorstandes herzlich willkommen zu heifsen. 

Die Entwicklung unseres Vereinslebens hat in der letztverflossenen Zeit einen stetigen, erfreu- 
lichen Fortschritt aufzuweisen. Vor 1'/, Jahren, ehe wir zur Gründung eines eigenen Vereinsorgans 
'geschritten waren, zählte unser Verein 315 Mitglieder ; vor Jahresfrist konnte ich Ihnen bereits einen 
Zutritt von. 118 neuen Mitgliedern melden, im Mai d. J. betrug unsere Mitgliederzahl 472, während 
sie heute auf 516 gestiegen ist. Schon im vorigen Jahre betonte ich, dafs wir diese starke Ver- 
 mehrung auf die Herausgabe unserer Vereinszeitschrift zurückführen , und kann ich dies jetzt nur 
wiederholen. Die Anerkennung, deren sich unsere Zeitschrift allerwärts erfreut, ist eine sich stets 
verallgemeinernde. Die besten Beweise hierfür sind mehreren Ihrer Vorstandsmitglieder gelegentlich 
deren Anwesenheit bei dem Herbst-Meeting des Iron and Steel Institute in Wien von den verschiedensten 
Seiten, zutheil geworden. Dementsprechend hat die Auflage von »Stahl und Eisen« auch stetig ver- 
grölsert werden müssen: mit 600 Exemplaren im Juli 1881 begonnen, ist sie nach einjährigem 
Bestehen bereits auf 1000 gestiegen, nachdem die Vereinigung mit der nordwestlichen Gruppe des Vereins 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller behufs gemeinsamer Herausgabe von »Stahl und Eisen« stattgefun- 
den hatte, Die jetzige Höhe der Auflage hat sich indefs auch bereits als nicht mehr der Nachfrage ent- 
sprechend erwiesen, denn in letzter Zeit zahlreich eingelaufene Nachbestellungen, worunter solche aus 
Amerika, England und Belgien erwähnt seien, konnten, weil einzelne Nummern gänzlich vergriffen sind, nicht 
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ausgeführt werden. Es ist unausbleiblich, dafs die Auflage vom 1. Januar k. J. ab um einige Hundert 
erhöht wird. R 

Un der Zeitschrift ein entsprechendes Aeufsere zu verleihen, hat unsere Verlagsdruckerei sich 
bereit erklärt, Einbanddeckel für die Mitglieder und Abonnenten zu billigen Preisen herzustellen, 
falls ein genügendes Bedürfnifs dafür vorhanden sein sollte. Ein Muster ist im hiesigen Büreau der 
Geschäftsführung ausgelegt, und werden die Herren, welche auf derartige Einbände reflectiren, ge- 
beten, sich in den offenliegenden Listen einzuzeichnen. 

Meinen Bericht über die Zeitschrift möchte ich nicht beschliefsen, ohne noch einige Worte 
bezüglich der Mitarbeiterschaft zugefügt zu haben. 

Trotz der errungenen Erfolge, die ich Ihnen eben zahlenmäfsig nachgewiesen habe, ist die 
Zahl aus unserm Mitgliederkreise, welche sich durch Einsendung von Beiträgen thätig betheiligen, 
immer noch eine verhältnifsmälsig kleine; um eine Einseitigkeit zu verhüten, die leicht sich geltend 
machen könnte, wenn die ganze Arbeitslast fortgesetzt auf denselben Schultern ruht, bitte ich Sie alle um 
regere schriftstellerische Theilnahme an unserer Zeitschrift. Wie schon an anderer Stelle ausgeführt 
worden ist, soll das Blatt keineswegs ausschliefslicher Tummelplatz einzelner Elemente des Vereins 
sein, sondern jedem Mitglied Gelegenheit geben, durch Veröffentlichung der erworbenen Erfahrungen 
das allgeineine Wohl fördern zu helfen. 

Nach Vorschrift des $ 4 unserer Statuten sollen alljährlich ein Drittel der Mitglieder des 
Vereinsvorstandes ausscheiden; nach dem in der Vorstandssitzung vom 29. October v. J., durch Aus- 
loosung festgesetzten Turnus treten mit Ablauf dieses Jahres aus die Herren: 

Petersen, 
R. M. Daelen, 
Helmholtz, 
Minssen, 
Brauns, 
.für welche die heutige Generalversammlung demgemäls Neuwahl thätigen muls. 

Der angezogene Paragraph der Vereinsstatuten besagt ferner, dals der Vorstand aus 15 bis 21 
Mitgliedern bestehen soll. Zur Zeit besteht der Vorstand aus 18 Mitgliedern, von welchen 17 aus 
Ihrer Mitte gewählt sind, während als achtzehntes der jeweilige Vorsitzende der nordwestlichen 
Gruppe infolge des Uebereinkommens fungirt, das unser Verein mit derselben gelegentlich der ge- 
meinschaftlichen Herausgabe von »Stahl und Eisen« getroffen hat. 

Mit Rücksicht auf die vermehrte Mitgliederzahl und die gewachsene Bedeutung des Vereins 
erlaubt sich der Vorstand Ihnen die Zuwahl von zwei weiteren Mitgliedern in Vorschlag zu bringen. 
Bei dieser Gelegenheit ist es dem Vorstand wünschenswerth erschienen, in seinen Kreis je einen 
Vertreter aus dem Kohlenbergbau und dem Maschinenbaufach zu ziehen, als zwei Industrieen, welche 
mit dem Eisenhüttenwesen innig verknüpft sind. 

Im Falle Ihrer Annahme betreffend die Zuwahl zweier Mitglieder würde. Ihr Vorstand vom 
1. Januar k. J. ab sich aus 20 Mitgliedern zusammensetzen. 

Um die Vornahme der Wahl zu vereinfachen und Zersplitterungen thunlichst zu vermeiden, 
hat der Vorstand sich die Freiheit genommen, Ihnen sieben Candidaten in Vorschlag zu bringen. 
Die Namen der betreffenden Herren finden Sie auf Zetteln verzeichnet, welche vom Büreau vertheilt 
werden. Ich bitte die Namen derjenigen Herren, die Ihnen nicht conveniren, zu durchstreichen und 
eventuell neue Namen hinzuzufügen, sowie die Zettel an das Büreau zurückzureichen, damit das- 
selbe das Wahlresultat feststellen kann. 

Wie Ihnen aus den Veröffentlichungen in unseren Nerema: Nachrichten in »Stahl und Eisen« er- 
innerlich sein wird, ist auf unser, in der Generalversammlung vom Frühjahr 1881 durchberathenes 
Gutachten zur Classification von »Stahl und Eisen«, welches durch den Verein deutscher Eisen- und 
Stahlindustrieller an den Herrn Minister abgegeben worden ist, an den genannten Verein ein wenig 
befriedigendes Antwortschreiben eingegangen. In demselben werden zwar die von uns vorgeschlagenen 
Qualitätsproben für die Lieferung von eisernen Schwellen, Laschen, Blech, Stabeisen und Constructions- 
eisen von den Königlichen Ekenbahiverwöltunech im allgeräinen als genügend anerkannt, jedoch 
eine Abänderung de bestehenden Bedingungen für Eu von Stahlschienen, Achsen und Rad- 
reifen als: nicht zulässig erachtet. In der Vorstandssitzung vom 14. Juli ist beschlössen worden, 
“dafs unser Verein dem Ersuchen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller Folge leisten 
und ein erneutes Gutachten auf der Basis der früheren Festsetzungen abgeben solle. Mit der Ab- 
fassung wurde die von früher her bestehende Commission betraut. Herr Brauns, der Vorsitzende 
der Commission, hat zu dem Zwecke eine Reihe von Versuchen angestellt, mit deren bisherigen Er- 
gebnissen Sie demnächst bekannt gemacht werden. 


Hiermit ist Punkt 1 der Tagesordnung erledigt. Zum Punkt 2 derselben ertheile ich Herrn 
Brauns das Wort, 
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Januar 1883. „STAHL UND EISEN.“ Nr. 1. “ 

Herr Brauns: Die aufserordentlich häufigen Widersprüche, denen man begegnet, wenn man 
die Resultate der Zerreifsversuche mit Material aus Eisen und Stahl vergleicht mit den Erfahrungen, 
welehe in der Praxis mit auf solche Weise probirtem Material gemacht sind, haben Veranlassung 
zu schon oft wiederholten Discussionen über diese Frage gegeben. 

Mit grofser Beharrlichkeit hält ein Theil der Eisenbahntechniker an den Lehren von der Un- 
fehlbarkeit der Zerreifsproben fest, obwohl ein wirklich durchschlagender Beweis, dals die Zerreils- 
proben ein zuverlässiges Urtheil über die Qualification des Materials geben, besonders wenn Schlag- 
und Stofswirkungen in Frage kommen, bis jetzt von keiner Seite erbracht worden ist. 

Anstatt durch eine lange Reihe von Beobachtungen die Beziehungen erst zu ermitteln und 
festzustellen, welche zwischen den Zerreifsproben einerseits und‘.der Haltbarkeit des Materials bei 
Beanspruchungen, wie sie im Eisenbahnbetrieb vorkommen, andererseits existiren und danach, so- 
weit diese Beziehungen nachgewiesen waren, die Zerreifsproben als Werthmesser einzuführen, hat 
man den umgekehrten Weg eingeschlagen. Man hat zunächst die Zerreilsproben als einzig mals- 
gebend für die Beurtheilung der Qualität des Materials hingestellt und sucht nun nach Beweis- 
material für die Behauptung, dafs Beziehungen zwischen diesen und den Resultaten, welche man 
bei Gebrauch des Materials im Betrieb erzielt hat, bestehen. 

Der Beschlufs, die Zerreifsproben als einzig malsgebend in den Lieferungsbedingungen aufzu- 
nehmen, wurde schon am 28. und 29. Juli 1879 in Salzburg von der technischen Commission des 
Vereins deutscher Eisenbahnverwaltungen gefafst und an demselben Tage erging auch an alle Eisen- 
bahnverwaltungen. die Aufforderung, alle auffallenden Erscheinungen an Schienen, Achsen und Ban- 
dagen an eine für die weitere Behandlung der Sache eingesetzte Commission zu berichten und 
durch Anstellung von Zerreifsproben die Beziehungen zwischen diesen und den beobachteten Erschei- 
nungen zu ermitteln beziehungsweise festzustellen. 

Ich habe es mir angelegen sein lassen, Alles, was über diesen Gegenstand in die Oeffentlich- 
keit gekommen ist, fleilsig zu sammeln und habe aufserdem, wo sich die Gelegenheit bot, bei Fach- 
genossen wie bei befreundeten Eisenbahntechnikern Erkundigungen eingezogen, wo ich von in dieser 
Richtung angestellten ‚Versuchen und Studien gehört habe. 

Aus dem immerhin schon umfangreichen Material, was ich auf diese Weise gesammelt habe, 
ist es mir aber bis jetzt nicht gelungen, eine Uebereinstimmung zwischen den Zerreifsproben und den 
Resultaten beim Gebrauch im Betriebe nachzuweisen; im Gegentheil übersteigt die Zahl der Wider- 
sprüche ganz entschieden die Anzahl der Fälle, in welchen eine Uebereinstimmung zu constatiren ist. 

Die Erklärung hierfür ist, meiner Ansicht nach, nicht sehr weit zu suchen. 

In Fällen, wo in erster Reihe die Beanspruchung des Materials durch ruhige Belastung in 
Frage kommt, sind die Zerreifsproben am Platze, obwohl der Vorwurf, dafs verhältnilsmäfsig nur 
geringe Querschnitte_ durch diese Art der Qualitätsuntersuchung probirt werden können, immerhin 
ein schwerwiegender bleibt. 

Die Zerreifsprobe ahmt diese Art der Beanspruchung entschieden am besten nach; der Con- 
strueteur erhält dadurch den Nachweis, mit welchem Gewichte er äufserst seine Constructionstheile 
belasten darf; er hat aber aufserdem Werth darauf zu legen, dafs er für seine Brücken, Dächer etc. 
ein Material auswählt, welches bei der äufsersten Belastung nicht sofort bricht, wie es z. B. sehr 
harter Stahl von grofser Tragfähigkeit thut, und mufs deshalb aufser der absoluten Festigkeit einen 
Zähigkeitsmesser haben. Ob hierfür Gontraction oder Dehnung vorzuziehen ist, ist eine Streitfrage. 
-_ Unzweifelhaft dürften, meiner Ansicht nach, die Proben, durch welche die Dehnbarkeit des Materials 
vor dem Bruch constatirt wird, für diese Art der Beanspruchung in der Praxis werthvoller sein 
als die Gontraction, auf deren Werth als Qualitätsinesser ich an anderer Stelle noch zurückkomme. 

Wenn also die Zerreifsproben für die Beurtheilung der Widerstandsfähigkeit eines Materials 
gegen ruhige Belastung unzweifelhaft Werth haben, so kommt doch bei Schienen, Achsen und 
Bandagen die ruhige Belastung erst in zweiter Reihe in Frage und hat man hier in erster Reihe 
den weit gefährlicheren Stofs- und Schlagwirkungen Rechnung zu tragen. Dafs derartige Wirkungen 
durch die Zerreifsproben nicht nachgeahmt werden, liegt auf der Hand, und der Umstand, dals 
eine Uebereinstimmung der Resultate an der Zerreifsmaschine mit denen im Eisenbahnbetrieb beim 
besten Willen nicht zu ermitteln ist, findet, meiner Ansicht nach, hierdurch seine genügende Er- 
klärufg. Es hat speciell in unserm Verein nicht an Bemühungen gefehlt, in den mafsgebenden 
Kreisen auf diese Punkte aufmerksam zu machen. 

Wir haben uns bemüht, durch Sammlung eines umfangreichen Beweismaterials den Nachweis 
zu führen, dafs die‘ Zerreifsproben ein sicheres Kriterium für die Beurtheilung des für Eisenbahn- 
betriebszwecke zu verwendenden Materials nicht liefern. x 

Es scheint aber die durchaus irrige Ansicht sehr festen Fufls gefalst zu haben, dafs unsere 
Agitation gegen die Zerreifsproben ausschliefslich ins Leben gerufen ist, um uns die Lieferungs- 
"bedingungen für Eisen und Stahlfabrieate leichter zu machen, während wir doch stets auf das Un- 
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sichere und Unfertige dieses Probirsystems hingewiesen haben und im Anschlufs hieran die Be- 
hauptung aufstellen, dafs es die beiderseitigen Interessen schädigt, wenn Qualitätsproben, deren Wertl 
als noch nicht feststehend anzusehen ist, in einer Weise in die Höhe geschraubt werden, welche 
die Fabrieation recht wesentlich erschwert und vertheuert. 

Bei den Entgegnungen, die uns gemacht sind, hält man die Unfehlbarkeit der Zerreifsproben 
für die Beurtheilung des Materials, speciell der Festigkeit und Contraction und der Summe beider, 
trotz aller vorgebrachten Gegenbeweise, fest und zieht aus dem Umstande, dafs grolse Lieferungen 
von vielen Werken bedingungsgemäls ausgeführt sind, den Schluls, dafs es doch nicht so schwer 
sein kann, den gestellten Anforderungen zu genügen. 

Bei dem schon jahrelang andauernden Streit über diese Frage hat es natürlich nicht an Bemühungen 
gefehlt, durch Versuche auf mechanischem und chemischem Wege der Wahrheit näher zu kommen, und 
bin ich heute in der Lage, Ihnen über eine Reihe von Versuchen berichten zu können, welche ich 
angestellt habe und durch welche vielleicht einiges Neue auf dem interessanten Gebiet geschaffen ist. 

Ich bin bei diesen Versuchen von der, wohl allgemein als richtig anerkannten Voraussetzung aus- 
gegangen, dafs die Qualität von Eisen und Stahl um so besser, also die Widerstandsfähigkeit gegen jede 
Art der Beanspruchung um so grölser wird, je mehr das Material verarbeitet ist, d. h. jemehr der Querschnitt 
desselben durch zweekmälsige Bearbeitung mit Hammer oder Walze in warmem Zustande verringert wird. 

Es ist für die Versuchsstücke ausschliefslich Material verwandt, welches in Bezug auf Zerreils- 
proben günstige Resultate erwarten liels. Dasselbe ist, wie die nachfolgenden Tabellen zeigen, von 


Tabelle I. 


b-85-95% Verarbertung 


a- 65% Verarbeitung 
7 GH PERLE 
WE Mb, Y , HH WILL 


Verarbeitung | Festigkeit Dehnung Contraetion | Verarbeitung Fetiki Dehnung | Contraction 

Gruppe I Gruppe Ill. 

65°; 47,7 25,0 54,2 65%) 48,1 21,75 42,5 

85 >» 52,6 18,7 41,8 85 >» 5l 20,75 44,1 

6590 49,9 24,0 47,2 650%, 48,6 21,0 42,7 

90 » 50,3 29,9 46,6 90 » 52,0 19,5 42,0 

6599 48,9 23,0 27,1 65%) 47,7 22,5 41,2 

95» 51,0 21,25 47,9 95» 55,6 18,0 40,8 
Gruppe Il. Gruppe IV. 

65°, 63,9 14,5 30,1 65/0 45,9 PAIR 46,0 

85» 64,1 14,5 25,9 85» 48,6 17,0 49,0 

65% 60,3 5,0 35,0 650% 7,0 23,5 48,4 

85 > 693,8 ‚0 Al) 90 >» 51,0 20,0 40,6 

65% 61,7 17,0 32,9 65% 48,5 23,0 46,7 

95» 65,3 13,5 32,8 95» 51,3 22,0 | 48,1 
Gruppe V 

65° 47,2 22,0 36,0 

90 » 53,0 20,5 46,1 

658 0,0 22,25 36,0 

95» 53, 20,5 46,1 
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einem ursprünglich gleichen Querschnitt auf unter sich verschiedene Dimensionen herabgeschmiedet 
und es ist bei jedem Einzelnen Festigkeit, Dehnung und Contraction durch die Zerreilsmaschine 
ermittelt, um somit den Einflufs auf diese Factoren festzustellen. 

Tabelle I. Die Versuchsstäbe sind in der Weise hergestellt, dafs der eine Theil « des Stückes 
um 65 %, des ursprünglichen Querschnitts, der anliegende Theil b um 85, 90 und 95 ° herab- 
geschmiedet ist. Darauf sind Beide kalt auf das gleiche Mafs herabgearbeitet und die Stäbe auf 
der Zerreilsmaschine probirt. 

Es ergiebt sich, wie vorauszusehen war, dafs die absolute Festigkeit des Materials bei stärkerer 
Verarbeitung ohne Ausnahme steigt. 

Mit fast derselben Regelmäfsigkeit nimmt die Dehnung mit zunehmender Stärke der Ver- 
arbeitung ab. 

Für dieses, im ersten Augenblick überraschende Resultat liegt die Erklärung nahe: Das Ma- 


_ terial wird durch die Verarbeitung dichter und infolgedessen — wie die Festigkeitszahlen zeigen — 


widerstandsfähiger. Wie es aber der Beanspruchung auf Zug mehr Widerstand entgegensetzt, so 
widersteht es auch mehr der Formveränderung und ist in dieser Beziehung ein Vergleich der stärker 
durchgearbeiteten mit härterem Material zulässig. 

Bezüglich der Contraction ist ein Gesetz durch die Versuchsreihe nicht zu constatiren., 

Gruppe III, welche sich durch eine grolse Regelmäfsigkeit der Resultate auszeichnet, weist 
allerdings bei 85, 90 und 95 °/o Verarbeitung eine Abnahme der Contraction von bezw. 44,1 auf 
42 und 40,8 °/o nach, indessen werden diese Resultate durch die Zahlen der übrigen Gruppe nicht 
bestätigt und ist aufserdem durch den Vergleich dieser Zahlen miteinander ein durchschlagender 
Beweis nicht zu führen, weil der Grad der Verarbeitung ein ausreichend verschiedener nicht ist. 

Tabelle II. Die Versuchsstäbe sind gewonnen, indem die Stücke um 60 0/, des ursprünglichen 


_ Querschnitts warm herabgearbeitet und dann kalt in drei gleiche Theile getheilt sind. 


Einer dieser Theile ist ohne weitere Verarbeitung in warmem Zustande durch Hobeln und 
Feilen auf das Mafs des Zerreifsstabes gebracht, ein zweiter ist warm um weitere 20 %,, ein dritter: 
ebenso um weitere 30 0), herabgeschmiedet und sind beide darauf kalt zu Zerreilsstäben zugerichtet. 


Tabelle Il. 


VZLLLL AGRREEREEERR, EL: AELLALLEE 


IHIEE 


/ZATI 


x 


VZZXTIZIITIIDIITITIIIIIIRZEIIIEIIIITIRZRITEITIITITTTR 


Verarbeitung | Festigkeit Dehnung | Contraction 
er FT 

Gruppe. 

1 60%  - 50,6 22,7 42,7 

80 » 54,4 19,25 43,0 

3 | 90 » 56,6 16,0 42,0 
Gruppe ll. 

1:4 60°), 50,3 23,7 53,6 

br 80 » 50,0* 19,5 52,1 

6 90 » 3,3 14,0 47,4 
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Uebereinstimmend mit den Resultaten der Tabelle I nimmt die absolute Festigkeit durch die 
Bearbeitung zu, während die Dehnung mit absoluter Regelmälsigkeit stark abnimmt. 

Ein Gesetz bezüglich der Contraction ist auch hier nieht zu constatiren, nur Gruppe II. weist 
eine Abnahme derselben bei zunehmender Verarbeitung nach. 

Die Tabelle zeigt in ihren Resultaten eine gröfsere Gleichmälsigkeit als Tabelle I und ist hier- 
für die Erklärung immerhin zulässig, dafs das Material, welches in einem Stahlblock nebeneinander 
— also in gleicher Höhe — liegt, gleichartiger ist als solches, welches in der Längsrichtung des 
Blockes aneinander gelagert ist. 

Tabelle III. 

Die Stäbe der Tabelle III sind in folgender Weise hergestellt: Ein Stahlblock ist wie bei den 
vorigen Proben um 65 °/, seines ursprünglichen Querschnitts heruntergeschmiedet und in Stäbe ab- 
getheilt. Die eine Hälfte der Stäbe ist in diesem Zustande belassen, während die andere um weitere 
20, 25 und 30 °/, herabgearbeitet ist. Statt nun, wie bei den vorigen Proben, die Stücke bei 
zu theilen, sind dieselben in ihrer ganzen Länge auf kaltem Wege zu Zerreifsstäben zugerichtet und 
ist die Stelle x an den Stäben durch eine deutlich wahrnehmbare Marke bezeichnet. 


Tabelle ILI. 


a-65% 


Gruppe I. 


Bis zum Bruch belastet. 


Bruch erfolgte 


Dehnung von x aus Contraction Grad der 
ın a in b gemessen: an der Verarbeitung 
bei Re Belastung x N Be Brüchstelle bei b 
1 50,6 0 21,0 16,7 43,9 850%), 
2 51,6 0 24,7 12,0 35,1 90 » 
3 50,6 0 24,0 7,0 38,0 95 >» 
4 47,7 0 27,0 14,0 48,1 85 » 
5 50,4 0 26,5 12,7 41,8 90 » 
6 48,6 0 19,0 12,0 20,0 95 » 
Gruppe 11. 
Belastung ohne Bruch. 
Blastieitätsgr. wurde erreicht Belastung Dehnung von x aus ee 
in. a | in b wurde E gemessen Verarbeitung 
bei einer Belastung von gesetzt bis L bei‘b 
Ku w us in a in b 
1 36 34,4 49,7 18,75 17,75 850% 
2 33,6 34,7 48,7 19,5 16,0 90 » 
3 32,4 36,4 45,7 16,5 10,0 95 >» 
4 37,5 37,5 56,4 8,50 7,25 85 >» 
5 35,2 40,7 57,9 16,0 7,25 90 >» 
6 39,2 41,6 61,5 18,00 8,75 95 >» 
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Die so zugerichteten Stäbe der Gruppe I sind sodann auf der Zerreilsmaschine bis zum Bruch 
belastet; bei denen der Gruppe II wurde zunächst die Rlastieitätsgrenze constatirt und sodann die 
Belastung fortgesetzt, bis das Entstehen einer geringen Gontraction den nahe bevorstehenden Bruch 
vermuthen liefs. 

Der erste Beginn einer Contraction zeigte sich ohne Ausnahme in dem "Theile der Proben, 
welcher nur 65 °/, beruntergeschmiedet war. 

Die Gruppe I weist eine ganz kolossale Differenz der Dehnung in dem weniger durchgearbei- 
teten gegen den 85 bis 95 °/, heruntergeschmiedeten Theil der Proben auf. Unzweifelhaft ist ein 
grolser Theil dieser Dehnung dem Umstande zuzuschreiben, dafs infolge der Querschnittsverminderung 
das Material an der Bruchstelle mehr nachgegeben hat, wie an allen anderen Stellen des Stabes; 
immerhin bleibt die Differenz, besonders in Anbetracht der nicht niedrigen Belastungsgewichte, er- 
heblich und bestätigt das Gesetz, dafs die Dehnung bei stärkerer Durcharbeitung des Materials ab- 
nimmt. Dasselbe wird erwiesen durch die Gruppe II der Tabelle. _Die in den Theilen @ und b 
ermittelten Elastieitätsgrenzen liegen nicht sehr weit auseinander, auch lälst sich aus den Belastungs- 
gewichten, mit welchen die Stäbe angespannt sind, schliefsen, dals sie nahezu ausreichend gewesen 
sind, um auch in dem stärkstverarbeiteten Theil der Probe den Bruch herbeizuführen, und doch ist 
in den überwiegend meisten Fällen eine ganz wesentliche Differenz zwischen der Dehnung in dem 
stärker und schwächer verarbeiteten Theile der Pobestäbe zu constatiren. Während bei der ersten 
Gruppe die Dehnung in dem Theile b der Probe selbst bei der geringen Differenz in der Verarbeitung 
des Materials von 85 bis 95 °/, regelmäfsig abnimmt, ist eine solche Regel bei Gruppe II nicht zu 


beobachten, weil die Belastung hier nicht bis zum Bruch fortgesetst worden ist. — Vielleicht ist es 


auch hier durch Belastung der verschieden durchgearbeiteten Stabtheile mit ein und demselben Ge- 
wicht, ohne den Bruch herbeizuführen, möglich, ein Gesetz zu constatiren. 

Während also der Einflufs der Verarbeitung des Materials auf die Dehnung ganz unzweifel- 
haft einem bestimmten Gesetz unterliegt und insofern für die Beurtheilung der Qualität des Materials 
einen Werth hat, ist bezüglich der Contraction durch die oben mitgetheilten Versuche ein Anhalt 
nicht geboten. 

Aus den, in den Versuchstabellen I bis III enthaltenen Zahlen sind bezüglich der Gontraetion 
nur zwei Schlüsse zulässig. 

Entweder steht die Contraction überhaupt in keinerlei Beziehung zur Qualität des Materials oder 
es wirken Umstände auf dieselbe ein, welche sich bis jetzt noch unserer Wahrnehmung entziehen. 
In beiden Fällen ist der Werth der Contraction für die Beurtheilung des Materials ein sehr zweifelhafter. 

Um nun Einwirkungen verschiedener Art auf den Ausfall der Contraction bei Zerreilsproben 
zu constatiren, sind noch Versuche angestellt, welche auf Tabelle IV wiedergegeben sind. 

Die Stäbe der Gruppe I sind hergestellt, indem ein Stahlblock um 65 °/, seines ursprünglichen 
Querschnitts herabgeschmiedet und dann in mehrere Stücke getheilt ist. Die Stücke sind dann an 
der, auf folgender Seite stehenden Skizze mit « bezeichneten Stelle um weitere 20 bis 30 0, herab- 
geschmiedet, während die Theile b in der ursprünglichen Form verblieben sind. 

Durch gleichmälsiges Fortarbeiten der Theile b auf kaltem Wege und Abschlichten der Theile 
a um einige Millimeter sind sodann Stäbe hergestellt, welche der Wirkung der Zerreilsmaschine 
ausgesetzt wurden. 

Die Stäbe der Gruppe II sind gewonnen, indem gut durchgeschmiedete Stahlstäbe an der 

Durch Abhobeln von einigen Millimetern und Abschlichten der. Stäbe auf ihrer ganzen Länge 
wurden dieselben sodann für die Zerreifsmaschine präparirt und demnächst zerrissen. 

In recht interessanter Weise wird durch diese Proben veranschaulicht, wie intensiv die oben 
geschilderte Behandlung des Materials auf die Zerreifsproben einwirkt. — Die Zahlen beider 
Gruppen weisen ganz übereinstimmend eine ganz erhebliche Herabminderung der Gontraction an den 
Stellen nach, wo das Material kalt oder warm einer nachträglichen Bearbeitung ausgesetzt 
worden ist, und der Bruch erfolgte mit derselben Regelmäfsigkeit an den Stellen, wo ein Nach- 


Stelle « in kaltem Zustande durch einige Schläge mit einem leichten Handhammer bearbeitet wurden. 


_ arbeiten nicht stattgefunden hat. 


Es ist unzulässig, hieraus direct den Schlufs zu ziehen, dafs auch die Contraction durch 
stärkere Verarbeitung des Materials herabgedrückt wird, weil die volle Einschnürung des Stabes nur 
an der Bruchstelle erzielt werden kann und weil aufserdem der Einwand vollkommen berechtigt 
ist, dafs unter der Einwirkung einer gröfseren Belastung auch die Contraction an den nicht zum 
Bruch gekommenen Stellen eine bedeutendere geworden wäre. Durch die Versuche, welche auf den 
Tabellen I—III dargestellt sind, ist aufserdem der Nachweis geführt, dafs eine Einwirkung in 
dieser Richtung nicht existirt, und sollen, wie schon bemerkt, durch die Resultate der Tabelle IV 
nur einige Erscheinungen bei Zerreifsproben erklärt werden, für welche man bisher nach einer 
genügenden Erklärung meines Wissens vergeblich gesucht hat. 


a 


ar 
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Tabelle IV. 


Gruppe. 


87 Di 70 


7 NND; N 


5 » Io al AAN 
bei. a=85-93% 


Bruch erfolgte 
bei Belastung mit kg 


in b 


35,9 


1 0 ’ 
2 0 61,4 1,5 26,7 5,1 11,2 0,4 
3 N) 49,1 10,9 36,9 10,9 15,5 6,7 
4 0 37,2 5,4 


Bruch erfolgte 
bei Belastung mit kg 


” 
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Häufig ist mir z. B. die Frage gestellt, wie die bei Zerreifsproben von Schwellenmaterial oft 
beobachteten Wellenbildungen auf der Oberfläche des zerrissenen Stabes zu erklären sind, und 
man begegnet nicht selten der Ansicht, dafs aus denselben auf eine ungleichmäfsige chemische 
Zusammensetzung des Materials zu schliefsen sei. Die Erklärung für die Erscheinung dürfte dureh 
die Versuche der Tabelle IV gefunden sein. Das Material wurde bei Herstellung der Schwellen 
durch die letzten Stiche in der Walze auf‘ eine so geringe Dimension herabgearbeitet, dafs jeder un- 
gleichmäfsige Druck, wie er bei im geringsten Grade verschlissenen Walzen gar nicht zu ver- 
meiden ist, bis in den Kern des Stückes hinein seine Wirkung ausübt, und die erhabenen Theile der 
Wellen auf der Oberfläche der Zerreilsstäbe rühren einfach von dem stärkeren Druck her, welcher 
partiell auf das Material gewirkt hat. 

Wie intensiv derartige Einflüsse auf das Aussehen der Proben wirken, ist an den hier aus- 
gelegten Stäben zu erkennen. Man glaubt an den hervortretenden Stellen desselben jeden Schlag 
des Hammers erkennen zu können. 

Wie ‘wenig zuverlässig für die Beurtheilung des Materials ferner die Zerreifsproben sind, 
welche mit Stücken angestellt werden, die von im Betrieb zum Bruch gekommenen Schienen, 
Bandagen etc. herrühren, wird durch die 2. Gruppe der Tabelle IV nachgewiesen. — Einige Schläge 
mit einem leichten Hammer haben genügt, bei den Zerreifsproben Erscheinungen hervorzubringen, 
wie sie durch die Tabelle und durch die ausliegenden Proben zur Anschauung gebracht werden. 
Wie viel intensiver mufs nun die Einwirkung auf die Zerreifsproben sein, wenn das Material starke 
Stöfse und Schläge, wie sie im Eisenbahnbetrieb so häufig vorkommen, auszuhalten hat. 

Die"Resultate der Tabelle geben ferner ein Bild davon, in wie hohem Grade man im all- 
gemeinen von Zufälligkeiten abhängig ist, wenn man die Qualität des Materials ausschliefslich durch 


 . Zerreilsproben prüft. 


Die Erklärung für die an den Proben constatirten Erscheinungen liegt sehr nahe. — Durch 
die kalte, sowie durch die warme Verarbeitung tritt eine Verdichtung. des Materials ein, und die 
Stellen, welche der Verarbeitung in der einen oder andern Weise ausgesetzt wurden, setzen der 
Veränderung ihrer Form mehr Widerstand entgegen, als das anliegende Material, welches eine 
solche Verarbeitung nicht erfahren hat. — Wenn aber Einflüsse so geringfügiger Art, wie die hier 
stattgehabten, imstande sind, so erhebliche Wirkungen herbeizuführen, wie sie an dieser Stelle ver- 
anschaulicht sind, dann scheint mir ein Probesystem, welches auf der Formveränderung so wesent- 
lich basirt, doch seine ganz bedenklichen Schwächen zu haben. Ich habe eingangs meines Vor- 
trages darauf hingewiesen, wie wenig die Zerreilsproben die Art und Weise der Beanspruchung des 
Eisenbahnmaterials nachahmen und diesen Umstand als Erklärung für die mangelnde Ueberein- 
stimmung zwischen Zerreifsproben und Resultaten im Betrieb angezogen. Berücksichtigen Sie hier- 
neben, dafs die Probestücke bei ihrer Fertigstellung unzähligen Einwirkungen ausgesetzt sind, von 
deren Existenz wir in vielen Fällen gar keine Ahnung haben, die aber den Ausfall der Proben 
gamz wesentlich beeinflussen, so giebt dieser Umstand eine fernere Erklärung für die Unzuverlässigkeit 
der Zerreifsproben zur Beurtheilung der Qualität der hier in Frage kommenden Fabricate. 

Ich bin weit entfernt, meine Herren, durch die Versuche, welche ich heute in der Lage war 
Ihnen vorzuführen, die interessante Frage über den Werth der Zerreifsproben überhaupt, sowie der 
einzelnen Factoren desselben als abgeschlossen anzusehen. Ich bin sogar sehr im Zweifel, ob es 
mir gelungen ist, durch die Versuche auch nur einiges Neue auf diesem Gebiet hervorgebracht zu haben. 
Der Zweck meiner Mittheilungen war überhaupt in erster Reihe der, zu weiteren Versuchen in 
ausgedehnterer Weise auf diesem Gebiet anzuregen und dadurch die Möglichkeit einer einheitlichen 
Erledigung der für uns wichtigen Frage zu fördern. — Die eingehendsten Disputationen über Fragen 
technischer Art wirken nicht so überzeugend, wie die Vorführung von langen Versuchsreihen, aus 
denen trotz aller Ausnahmen für jeden Unbefangenen die Regel deutlich zu erkennen ist. 

Aufser den von mir selbst angestellten Versuchen‘ bin ich in der Lage, Ihnen heute über 
Untersuchungen Mittheilung machen zu können, welche von Herm Professor Bauschinger in 
München über denselben Gegenstand angestellt worden sind und welche, obwohl von ganz anderen 


- Gesichtspunkten ausgehend, in einigen wesentlichen Punkten zu denselben Resultaten führen, wie 


ich sie oben ermittelt habe. 

Herr Professor Bauschinger hatte uns in freundlicher Weise einen Vortrag über seine Unter- 
suchungen zugesagt, war aber leider heute verhindert, die Reise zu uns zu machen, und hat uns 
auf unser Ersuchen das reichhaltige Material über Zerreifsversuche, welche er in den Jahren 79 
und 80 in der mechan.-techn. Versuchsanstalt zu München angesammelt hat, zur Verfügung gestellt. 

Es befindet sich auch eine Erläuterung* zu dieser Sammlung, welche Herr Bauschinger so 
liebenswürdig war für uns anzufertigen, gedruckt in Ihren Händen, und sei es mir gestaltet, hierzu 


‚einiges. zu bemerken. 


* Dieselbe ist am Schlusse dieses Vortrages abgedruckt. 
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Herr Professor Bruschinger hat für seine interessanten Untersuchungen, welche im wesent- 
lichen darauf hinzielen, den Einflufs des Bruchansehens an den Probestücken, sowie der darin zu 
erkennenden Fehler auf die Resultate der Zerreilsproben zu ermitteln, ein sehr umfangreiches 
Material zu Rathe gezogen. 

Er hat seine Beobachtungen an 893 Versuchsstücken angestellt und die ermittelten Resultate 
in 2 Haupttableaux und einer Anzahl von Unter-Abtheilungen in recht übersichtlicher und instructiver 
Weise zusammengestellt. 

Da die bezügl. Abhandlung des Herrn Bauschinger in Ihren Händen ist, so beschränke ich 
mich darauf, nur einige wesentliche Punkte aus derselben hier kurz hervorzuheben und zu besprechen. 

Zunächst ist für uns von grolsem Interesse, dafs sich unter den 893 Probestücken nur 328, 
also 36,7 °/o fehlerfreie befanden — also 63,30%, mit Fehlern behaftet waren, welche mehr ‚oder 
ıninder die Resultate der Zerreifsproben beeinflulsten. 

Herr Bauschinger zieht daraus den sehr richtigen Schlufs, dafs es für den Fabricanten sehr 
schwer sein muls, absolut blasenfreies, überhaupt vollkommen fehlerfreies Material, wie es für den 
guten Ausfall der Zerreilsproben erforderlich -ist, herzustellen und spricht seine Ansicht aufserdem 
dahin aus, dals „viele der sogenannten porösen Stellen und die meisten Gufsblasen, so schädlich 
sie in dem kleinen Querschnitt des Versuchsstabes wirken mögen, in dem grofsen Querschnitt des 
ganzen Betriebsstückes kaum einen Nachtheil haben können, wenn sie nur nicht zu häufig auftreten.“ 

Herr Professor Bauschinger untersucht nun weiter, welcher Art die Einflüsse sind, welche die 
verschiedenen, von ihm auf den Bruchstellen beobachteten Fehler auf die einzelnen Fattoren der 
Zerreilsproben, Festigkeit, Dehnung und CGontraction ausüben, und ist in der Lage, durch seine Ver- 
suche constatiren zu können, dals die absolute Festigkeit durch die beobachteten Fehler fast gar 
nicht, die Dehnung wenig, die Gontraction aber ganz erheblich beeinflufst wird, und er zieht hieraus 
den Schlufs, dafs die von Wöhler eingeführte Methode der Material-Prüfung durch Ermittelung der 


Zugfestigkeit und der Bruchquerschnittscontraction aufserordentlich streng ist und zwar besonders‘ 


durch Herüberziehung der letzteren als Mals für die Zähigkeit. 

Meine Herren! Das sind in der Hauptsache dieselben Einwendungen, welche wir seit Jahren 
gegen den Werth der Zerreifsproben, speciell gegen den Werth der Contraction als Qualitätsmals 
vorgebracht haben, und ich glaube, wir können es mit Freude begrülsen, wenn Herr Bauschinger, 
der ohne Zweifel von beiden Seiten als unparteiischer Sachverständiger angesehen wird, sich den 
von uns bisher leider ohne Erfolg vorgebrachten Argumenten anschliefst. 

Ich glaube aber, wir sind berechtigt, aus dem umfangreichen Material, welches Herr Bau- 
schinger uns zur Verfügung stellt, noch weitergehende Schlüsse zu ziehen. 

Wenn Herr Bauschinger constatirt, dafs Fehler verschiedener Art, wie sie an einer Sammlung 
von 893 Probestäben in einem hohen Procentsatz beobachtet worden sind, einen wesentlichen 
Einfluls auf die Contraction und damit auf das Gesammtergebnifs der Zerreifsproben ausgeübt haben, 
dann dürfte damit meiner Ansicht nach erwiesen sein, dafs ein Probesystem dieser Art überhatipt 
für die Praxis als durchaus unbrauchbar anzusehen ist. 

Dals kleine Bläschen, poröse Stellen und dergl. mehr, welche, wie Herr Bauschinger con- 
statirt und ‚wie es ja auch in der Natur der Sache liegt, die Contraction so wesentlich herab- 
drücken, in dem besten Material vorkommen, wird kein Sachverständiger bestreiten. Es bleibt ‘also 
lediglich dem Zufall überlassen, ob Stellen, welche derartige Fehler enthalten, und welche in jedem 
Stahlblock nachzuweisen sein dürften, in den Theil des Fabricatstückes hineinkommen, aus welchem 
die Zerreifsprobe geschnitten wird oder nicht. Da nun aber als ganz unbestritten angesehen werden 
muls, dafs derartige kleine Fehler, wenn sie nicht in grofsen Mengen auftreten, der Qualität des 
Stückes nicht schaden, sofern sonst das Material gut, d. h. widerstandsfähig gegen die Art seiner 
Beanspruchung ist, so steht fest, dafs auf Grund des Wöhlerschen Probesystems eine grofse Menge 
von Material verworfen worden ist, mit welchem im Betrieb höchst wahrscheinlich die -besten Er- 
fahrungen gemacht worden wären. 

Ich gehe noch weiter, meine Herren. — Wie es jedem Stahl-Techniker bekannt ist, dafs die 
von Herrn Bauschinger beobachteten Fehler die Contraetion beeinflussen, so kennt auch jeder die 
Mittel, welche man anwenden kann, um diese Fehler wenigstens auf ein möglichst geringes Mals 
zu reduciren und dadurch die Wahrscheinlichkeit, den Wöhlerschen Bedingungen zu genügen, für 
sein Material zu erhöhen. — Der Einflufs, den ein gewisser Siliciumgehalt auf die Dichtigkeit der 
Stahlgüsse ausübt, ist in jeder Bessemer- und Martinhütte bekannt, und es wird thatsächlich, wenn 
man sich dieses Mittels bedient, die Erreichung der Wöhlerschen Zerreifszahlen ganz wesentlich 
erleichtert. — Wie aber ein so fabricirtes Material den Schlag- und Stofswirkungen widersteht, ist 
eine andere Frage, welche schon zu den peinlichsten Situationen geführt hat, wenn gleichzeitig für 
die Prüfung des Materials scharfe Schlag- und Zerreilsproben vorgeschrieben waren. Ebenso peinlich 
waren die Situationen, welche mehrfach dadurch herbeigeführt sind, dafs Stahltechniker, denen es 
an der genügenden Erfahrung gefehlt hat, sich durch den Umstand, dafs mit hochsilieirtem Stahl 
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“gute Contraction ohne Herabminderung der Festigkeit zu erreichen ist, haben verleiten lassen, von 
diesem Mittel Gebrauch zu machen, ohne an die Garantie. zu denken, welche trotz aller hochpein- 
lichen Prüfung auf Contraction den Fabricanten für alle Fehler verantwortlich macht, welche sich 
beim Gebrauch im Betriebe an seinem Fabricate finden und welche in einzelnen Fällen wenigstens 
nachgewiesenermalsen in der Art der Prüfung ihre Begründung gefunden haben. 

Es ist zu bedauern, dafs der Fabrieant aus geschäftlichen Rücksichten gezwungen ist, mit 
seinen in dieser Beziehung gemachten Erfahrungen die Oeffentlichkeit zu meiden. Es wird uns 
dureh diese unabweisbare Nothwendigkeit der Zugang zu manchem Beobachtungsmaterial abge- 
schnitten, welches, richtig verwerthet, zur Klarstellung vieler noch dunklen Fragen in weiteren 
Kreisen dienen würde. 

Es ist hier nieht der Ort, um mich auf das Gebiet der sogen. Fabrications-Geheimnisse weiter 
einlassen zu können; ich will aber doch nicht unterlassen, darauf hinzuweisen, dafs nach vielfach 
gemachten Erfahrungen ein Phosphorgehalt, der bei Schlagproben schon unheilvoll wirkt, neben 
ausreichender Festigkeit eine Contraction ergiebt, welche den Wöhlerschen Zahlen mit grolser Regel- 
mälsigkeit genügt. 

Wie ich eingangs meines Vortrages schon hervorgehoben habe, besteht zwischen der Wirkung, 
welche die ruhige, allmählich zunehmende Belastung auf ein Material ausübt und der, welche durch 


_ den plötzlichen Schlag erzeugt wird, ein so wesentlicher Unterschied, dafs die Beziehungen zwischen 


beiden Probe-Arten nur als beschränkte zu bezeichnen sind. 

Die Erklärung hierfür liegt auch nahe. In dem einen Falle haben die Molecüle Zeit, der auf 
sie wirkenden Kraft nachzugeben und durch Aenderung ihrer Lagerung eine Aenderung der äulseren 
Form des geprüften Gegenstandes zuzulassen; im andern Falle wirkt die Kraft plötzlich und mit 
voller Wucht, und die Constitution des Materials mufs eine derartige sein, dafs sie in erster Reihe 
dieser Beanspruchung zu widerstehen vermag, wobei allerdings zu beachten ist, dals auch hierbei 
eine Formänderung, also eine gewisse Beweglichkeit der Molecüle erforderlich ist, indessen, wie 
durch Rechnung nachzuweisen ist, bei weitem nicht in dem Grade wie bei den Zerreilsproben, 
besonders wenn bei denselben der Contraction eine so grofse Rolle zugewiesen wird, wie es durch 
Herrn Wöhler geschehen ist. 

Um den Unterschied in den Wirkungen auf Dehnung und Gontraction bei einer ruhigen, all- 
mählich steigenden Belastung und bei Spannungen zu constatiren, denen das Material plötzlich aus- 
gesetzt wird, brauche ich nur daran zu erinnern, wie intensiv eine ungeschickte Handhabung der 


- Zerreifsmaschine oft auf die Resultate der Zerreifsproben wirkt. 


Es war meine Absicht, dieses ja allgemein bekannte Factum durch eine Reihe von Proben 
zu veranschaulichen, welche abwechselnd einmal mit der Zerreifsmaschine auf die gewöhnliche, 
vorsichtige Weise behandelt waren und bei denen das andere Mal annähernd die volle, zum Bruch 
des Stabes erforderliche Kraft plötzlich auf ihn einwirkt. 

Es werden diese Versuche, vorzüglich wenn sie mit verschieden stark verarbeitetem Material 
angestellt werden, unzweifelhaft interessante Resultate zu Tage fördern. — Die gewöhnlichen Zerreifs- 
maschinen sind dazu aber nicht zu gebrauchen, da es mit denselben nur möglich ist, die Belastung 
allmählich steigend zur Wirkung zu bringen, und die Zeit reichte nicht aus, um geeignete andere 
Vorrichtungen für die Proben fertig zu stellen. 

Ich behalte mir aber vor, diesen Gegenstand weiter zu verfolgen, und hoffe, demnächst in der 
Lage zu sein, Ihnen die Resultate der Versuche unterbreiten zu können. 

Herr Bauschinger kommt nun bei seinen weiteren Untersuchungen zu dem Schlufs, dafs auch 
die Dehnung als ein zuverlässiges Kriterium für die Beurtheilung eines Materials nicht anzusehen 
ist und eine nur oberflächliche Betrachtung der von mir vorgeführten Resultate, durch welche der 
Nachweis geführt ist, dafs die Dehnung mit zunehmender Verarbeitung des Materials abnimmt, 
könnte zu der Annahme führen, dafs die beiderseitigen Ermittelungen zu demselben Resultate geführt 
haben. Dem ist aber nicht so — vielmehr ist durch meine Untersuchungen, wenn man den wohl 
unbestrittenen Satz gelten läfst, dafs die Widerstandsfähigkeit des Materials gegen Schlag- und Stols- 
wirkungen durch die Verarbeitung des Materials zunimmt, nur der Beweis geführt, dafs für diese 
Art der Beanspruchung die Dehnung als Kriterium für die Qualität nicht genügt, bezüglich der 
ruhigen Belastung dagegen ist ein, allerdings auch vorher schon bekanntes Gesetz: constatirt, 
welches, wie früher schon erwähnt, für den Constructeur insofern grofsen Werth hat, als er ın 
der Lage ist, unter Berücksichtigung der obwaltenden Umstände, sich für seine Construction ein 
Material auszuwählen, welches entweder bei starker Dehnungs ähigkeit schwächere absolute Festigkeit 
oder. umgekehrt hohe Festigkeit bei schwacher Dehnung aufweist. | 

Die Untersuchungen des Herrn Bauschinger haben aufserdem den Nachweis geliefert, dals die 
Dehnung bei den Zerreifsproben von bei weitem weniger Zufälligkeit abhängig ist. als die Gon- 
traetion — ein Umstand, auf den auch von unserer Seite früher schon wiederholt hingewiesen ist. 
- Es ist, theils aus diesem Grunde, theils weil, im Gegensatz zu den ewigen Widersprüchen, 
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denen man bei Beobachtung der Gontraction begegnet, die Dehnung unverkennbar einem bestimmten 
Gesetz unterliegt, diese letztere von uns. als Ersatz für die Contraction empfohlen, wenn man es 
an malsgebender Stelle für erforderlich halten sollte, die Zerreifsproben für alle Fälle der Material- 
prüfung beizubehalten, und ich bin von der Zweckmäfsigkeit dieser Mafsregel auch nach Kenntnifs- 
nahme der Untersuchungen des Herrn Bauschinger vollkommen überzeugt. 

Aufserdem ist mir die Folgerung, welche Herın Bauschinger zu seinen Schlüssen bezüglich 
der Dehnung führt, nicht recht verständlich; er sagt wörtlich: „Die Dehnung ist kein Merkmal für 
die Zähigkeit, sondern für die Gleichmäfsigkeit des Materials. Ein vollkommen homogener, also 
fehlerloser und überall gleich starker Stab mülste sich eigentlich bis ins Unendliche ausziehen lassen, 
che er zerreilst, da er ja an jeder Stelle ebenso gut zerreifsen kann als an jeder andern.“ 

Nun ist aber klar, dafs die Verlängerung eines Stabes sich nicht vollziehen kann, ohne dafs gleich- 
zeitig der Querschnitt desselben entsprechend verringert wird. Bei fortgesetzter Dehnung und auch nur 
gleich bleibender Belastung mufs also doch unter allen Umständen ein Punkt eintreten, wo der ver- 
bleibende Querschnitt nicht mehr imstande ist, die an ihm hängende Last zu tragen, und es tritt dann 
der Bruch ein, und wenn zugegeben werden muls, dafs es unmöglich ist, die Stelle vorher zu be- 
stimmen, wo der Stab bricht, besonders wenn man von der rein theoretischen Annahme ausgeht, dafs 
das Material überall vollkommen gleichmäfsig ist, so beeinträchtigt das doch den Werth der Dehnungs- 
fähigkeit als Qualitätsmesser für die Praxis in keiner Weise, 

Herr Bauschinger schlägt nun vor, an Stelle der Dehnung, ermittelt durch Zerreifsmaschine, 
Biegeproben einzuführen. 

An anderer Stelle, in dem Gutachten der Commission, welche Sie seiner Zeit für die Beur- 
theilung der Classificationsvorschriften eingesetzt haben, ist der Werth der Biegeproben eingehend 
beleuchtet und für bestimmte Zwecke besonders deshalb anerkannt, weil durch dieselben aufser der 
Faserspannung an der äufsersten Seite auch die Geschwindigkeit des Materials bei Zusammendrücken 
an der inneren Seite nachgewiesen werden kann. 

Das sind aber Erfordernisse, die wieder nur für ganz bestimmte Zwecke berücksichtigt werden 
müssen und deren Werth für das hier in Frage kommende Eisenbahnmaterial nicht erwiesen ist. 

Die Faserspannung an der äufseren Seite der Biegeprobe entspricht im wesentlichen der Deh- 
nung, welche mittelst der Zerreifsmaschine nur auf anderm Wege ermittelt ist. Diese ist, wie 
nachgewiesen, kein zuverlässiges Kriterium für die Widerstandsfähigkeit gegen Schlag- und Stofs- 
wirkungen und bleibt nur ein Vortheil dieser Art der Materialprüfung übrig, wenn ganze Gebrauchs- 
stücke dazu verwandt werden, weil man dann unabhängig von Zufälligkeiten ist, welche bei willkür- 
licher Herausnahme eines kleinen Theils des Gesammtquerschnitts für die Probe unvermeidlich sind. 

Aufser Herrn Bauschinger hat sich noch Herr Prof. Tetmajer in Zürich in anerkennenswerther 
Weise der Mühe unterzogen, über den Werth der Contraction als Zähigkeitsmesser in Concurrenz 
mit der Dehnung Untersuchungen anzustellen. 

Die interessanten Versuche und Berechnungen sind durch den schweizerischen Architekten- 
und Ingenieurverein veröffentlicht und führen die Schlufsfolgerungen auch dieses Herrn, der eben- 
falls eine nennenswerthe Zahl von Proben für seine Studien zu Rathe gezogen hat, zu dem Resultat, 
dafs die Contraction zu verwerfen und an deren Stelle die Dehnung als. Zähigkeitsmesser eingeführt 
werden mufs. 

Abweichend von allen, bisher in dieser Richtung gemachten Vorschlägen empfiehlt. Herr Tet- 
majer die Festsetzung der Qualitätszahl durch Multiplication von absoluter Festigkeit und Dehnung, 
und weist durch Rechnung nach, dafs diese Art der Qualitätsmessung, als einzig richtiger Ausdruck, 
für das Arbeitsvermögen einer Eisen- und Stahlgattung anzusehen ist. 

Wir haben alle Ursache, auch diesen interessanten Beitrag zur Klarstellung der schwebenden 
Frage dankbar zu acceptiren, zumal derselbe den Werth der Dehnung durch bisher noch nicht an- 
gezogene Mittel beleuchtet. Ein zuverlässiger Ersatz für die Schlagproben ist aber auch durch 
das Probensystem des Herrn -Tetmajer nicht geboten, da, wie wiederholt nachgewiesen, die Wir- 
kungen von Schlag und Stofs wesentlich verschieden sind von denen der ruhigen Belastung und 
daher das eine nicht durch das andere gemessen werden kann. 

Sie sehen, m. H., dafs es in den letzten Jahren nicht an Bestrebungen gefehlt hat, für die 
Prüfung des Eisenbahnmaterials eine rationellere Grundlage zu schaffen, als sie durch die Wöhler- 
sche Prüfung geboten ist. Zur Genugthuung für die von Ihnen seiner Zeit eingesetzte Commission 
zur Begutachtung der Qualitätsvorschriften kann ich constatiren, dafs das Milstrauen gegen. den 
Werth der Gontraction als Zähigkeitsmesser von Tag zu Tag zunimmt, nachdem sich eine Reihe 
tüchtiger Fachleute der Mühe unterzogen hat, diesen Werth sachlich und eingehend zu prüfen. 

Ich bin überzeugt, dafs bei fortgesetzter Prüfung der Sache auch die übrigen Vorschläge unserer 
Commission als richtig und zweckmäfsig anerkannt werden, und dafs daher die mühevolle Arbeit 
endlich doch ihren wesentlichen Nutzen für die weitesten Kreise einbringt. 

Wir wollen keine Erleichterung für unsere Fabrication, wo dieselbe auf Kosten der Sicherheit 
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desEisenbahnbetriebes oder auf Kosten der Haltbarkeit unserer Erzeugnisse erreicht werden muls. Unsere 
einheitlichen Bestrebungen gehen vielmehr dahin, von Jahr zu Jahr unsere Fabrication in allen Details 
mehr zu beherrschen und dadurch den guten Ruf unserer Erzeugnisse zu befestigen und zu erhöhen. 
Das ist aber nicht möglich, wenn wir durch Qualitätsvorschriften unserer Hauptabnehmer auf 
Proben hinarbeiten müssen, die weit entfernt sind, die Widerstandsfähigkeit des Materials gegen die 
wirkliche Beanspruchung derselben im Betriebe zu constatiren. 
‚Derartige Vorschriften können niemals fördernd, sondern sie müssen lediglich hemmend auf die wei- 
tere Entwicklung der Qualität unseres heimischen Fabricates wirken. (Allseitiger und lebhafter Beifall.) 
Ä Die erwähnte Erläuterung des Herrn Prof. Bauschinger hatte den nachstehenden Wortlaut: 


k 
2) 
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Zwei Tableaux von Bruchquerschnitten, erhalten von Probestücken, welche aus Eisenbahn-Betriebs- 
stücken von Bessemer- und Tiegelgufsstahl kalt herausgeschnitten worden sind. 


Die sämmtlichen, in den beiden Tableaux enthaltenen Bruchquerschnitte sind aus 893 Normal- 
Versuchsstäben des oben bezeichneten Materials ausgewählt, welche theils im Auftrage des Vereins 
deutscher Eisenbahn-Verwaltungen behufs Gewinnung von Grundlagen für die Classification von Eisen 
- und Stahl, theils für einzelne Eisenbahn-Verwaltungen und Hüttenwerke zur Constatirung der Er- 
- füllung der Lieferungsbedingungen im mechanisch-technischen Laboratorium der technischen Hoch- 

schule München in den Jahren 1877 bis 1879 geprüft worden sind. 

Das erste Tableau 

gieht eine systematische Zusammenstellung aller der vorgekommenen Querschnittstypen in XV Haupt- 

gruppen mit zusammen 80 Abtheilungen. In jede dieser letzteren sind nur ein oder einige Re- 
-  präsentanten derselben aufgenommen worden, neben die Ueberschrift jeder Abtheilung aber ist die An- 
zahl sämmtlicher Probestäbe geschrieben, welche in dieselbe eingereiht wurden. Die Summe aller 
dieser Zahlen ist also 893. Die schwarz geschriebenen Ziffern bedeuten die Zahl der fehlerlosen, 

die roth geschriebenen diejenige der mit Fehlern behafteten Probestäbe. 
5 "Von den beiden nebenemander stehenden Bruchflächen jeden Paares ist die linke allemal durch 
x Abreifsen des betreffenden Probestabes auf die Art erhalten worden, wie es die Wöhlerschen Lie- 
® ferungsbedingungen vorschreiben, und die beigeschriebenen Zahlen geben die dabei erhaltenen 
Ex Prüfungsresultate nach dem im Kopfe des Tableaus angegebenen Schema. Die rechts stehenden 


an 


Br Bruchquerschnitte wurden durch Abbrechen (Abbiegen) des nämlichen Probestabes nahe oder in dem 
eonischen Ende "desselben nach vorausgegangenem Einhauen an der betreffenden Stelle erhalten. 
nn B . . m . “ 

Diese letzteren wurden mit aufgenommen, um die gewöhnlich in der Praxis durch Einhauen und 


“ Abbiegen erzielten und vielfach zur Beurtheilung der Qualität benutzten Brüche den durch Abreilsen 


erhaltenen und meistens ganz von jenen verschiedenen Bruchquerschnitten gegenüberzustellen. Bei 
der Classification der Bruchquerschnitts- Typen sind sie nicht berücksichtigt worden. 

Bei der Eintheilung in die XV Hauptgruppen war ausschliefslich das Korn der durch Abreifsen 
erhaltenen Querschnitte hsbeherä: Die Unterabtheilungen wurden nach vorkommenden Varietäten, 
hauptsächlich aber nach den aufgetretenen Fehlern gemacht. In die VI ersten Gruppen sind die 
Bruchflächen von gleichmäfsigem Ansehen aufgenommen, welche, wie sich schliefslich herausstellte, 


A sämmtlich mit Fehlern, wenn auch oft mit sehr kleinen, nur mit der Lupe deutlicher bemerkbaren 
# Fehlern, meist porösen Stellen, behaftet sind. Mit Gruppe VII beginnen die eigentlichen, für Besse- 


- — mer- und Tiegelgufsstahl charakteristischen Querschnitte, die nur durch verschiedene Fehler weiter 

BE modificirt Kon De: in die Unterabtheilungen eingereiht wurden. 

& In die Gruppen I bis VI mit zusammen 47 Abtheilangen fallen von 893 zur Aus wahl 
benutzten Probestücken 401 Bruchquerschnitte, sämmtlich mit Fehlern behaftet, in die übrigen 
Gruppen VII bis XV mit zusammen 33 Abtheilungen noch 492, von denen 328 fehlerfrei sind, 
während 164 Fehler verschiedener Art haben. Es sind also im ganzen unter den 895 Probestücken 

565 oder 63,3 °/, mit Fehlern behaftete und 328 oder nur 36,7%, fehlerlose. Diese Zahlen zeigen 

deutlich, wie häufig Fehler in den Eisenbahnbetriebsstücken vorkommen und wie wichtig es ist, 

den Einflufs derselben auf die in der Praxis werthvollsten Eigenschaften des Materials, auf Festigkeit 

- und Zähigkeit, zu studiren. 

dn Aus der Gegenüberstellung der durch Abreilsen und Abbrechen erhaltenen Bruchflächen eines 

und desselben Probestückes ergiebt sich, dafs in den Gruppen I bis VI das Aussehen der beiden in 

Be der Regel nahezu das gleiche ist, während in den’Gruppen VII bis XV die durch Abreifsen erhaltene 

Bruchfläche ganz anders, viel feiner aussieht als die andere, die stets körnig ist, auch wenn jene erste 

- - Bruchfläche, wie in den Gruppen XIII und XIV, ganz sehnig erscheint. Daher ist das Korn der durch 

Be hbrechen die Abhauen erhaltenen Querschnitte nur ein unzuverlässiger Anhaltspunkt für die 

Qualität des Materials. Während z. B. die Abbrechquerschnitte beim 5. Paar von oben ın der 

10. Reihe und beim 2., 3. und 4. Paar der 11. Reihe sehr nahezu gleiches Korn zeigen, sind 


r 
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die zugehörigen Abreifsquerschnitte sehr verschieden und mit ihnen die Qualität des Materials in 
bezug auf Festigkeit und Zähigkeit (Querschnitts-CGontraction).“ Und während die Abreifsquerschnitte 
des 2. und 3. Paares der 12. Reihe nahezu gleiches Ansehen bieten, sind die durch Abbrechen 
erhaltenen ziemlich verschieden und allerdings hier auch die Festigkeit bei fast gleichem Kohlenstoffgehalt. 

Um den Einflufs zu studiren, den die Art und Weise des Abbrechens oder Abhauens auf das 
Korn der Bruchfläche hat, habe ich aus dem mir zu Gebote stehenden Material je ein Paar dem- 
selben Betriebsstück entnommene fehlerfreie und in Abreifsquerschnitt gleiches Ansehen zeigende 
Probestäbe, oder besser Bruchstücke solcher, ausgewählt und auf verschiedene Weise abgebrochen, 
nämlich: 

1. "allmählich, ohne Einhauen oder Einsägen etc. auf möglichst grofser Spannweite aufliegend, 

mittelst hydraulischen Druckes, oder 
2. rasch, nach Einhauen, Einsägen oder Einfeilen auf kleiner Spannweite aufliegend, mittelst 
hydraulischen Druckes, oder endlich 

3. plötzlich, nach Einhauen oder Einsägen, mit einem Schlag unter dem Dampfhammer. 
ö Das Resultat war, dafs das Bruchaussehen dasselbe blieb, ob mehr oder weniger tief einge- 
haut, eingefeilt- oder eingesägt worden war und ob das Stück danach rasch mittelst hydraulischen 
Druckes auf kurzer Spannweite liegend oder plötzlich mit einem Schlag des Dampfhammers abge- 
brochen wurde. Beim allmählichen Abbrechen dagegen ohne vorheriges Einhauen ete. war der Bruch 
auf der convexen (gezogenen) Seite immer feiner, bei weicheren Stücken geradezu sehnig, während 
er nach der entgegengesetzten Seite hin körnig und allmählich immer gröber -und gröber sich zeigte. 

Die in dem ersten Tableau aufgenommenen Abbrech-Querschnitte sind übrigens alle auf 
gleiche Weise erhalten worden: durch Abbiegen mittelst hydraulischen Druckes, auf kleiner Spann- 
weite liegend, nach vorherigem Einhauen. 


Das zweite Tableau 


wurde zusammengestellt, um den Einflufs der verschiedenen vorkommenden Fehler im Bessemer- 
und Tiegelgulsstahl auf die Festigkeit und Zähigkeit desselben studiren zu können. Zu diesem 
Behufe wurden aus den zu Gebote ‘stehenden 893 Probestücken solche Paare herausgesucht, die 
aus einem und demselben Betriebsstück kalt herausgeschnitten worden waren und von denen 
je das eine Stück bei der Prüfung durch Abreifsen fehlerlos, das andere mit einem Fehler behaftet 
sich zeigte. Die beiden Bruchquerschnitte wurden nebeneinander gestellt und die hauptsächlichsten 
Prüfungsresultate nach dem im Kopfe des Tableaus gegebenen Schema eingeschrieben. 

Die am häufigsten vorkommenden Fehler sind die sogen. Gufsblasen und die oft nur sehr 
kleinen »porösen Stellen«. Die drei ersten Abtheilungen A, B, G des Tableaus zeigen, wie grols 
der Unterschied des Einflusses dieser beiden Fehlerarten auf Festigkeit und Zähigkeit (Querschnitts- 
Contraction) des Materials ist. In der ersten Abtheilung, A, die drei ersten Reihen umfassend, 
sind Bruchflächen mit Gufsblasen den fehlerlosen aus dem gleichen Betriebsstück gegenüberge- 
stellt. Man sieht, dafs die Gufsblasen, selbst wenn sie eine so bedeutende Gröfse erreichen, wie 
beim letzten Stück der 3. Reihe, die Festigkeit fast gar nicht beeinträchtigen. Die Contraction des 
Querschnittes leidet bei gröfseren Gufsblasen, oder wenn dieselben nahe am Rande sitzen, bedeu- 
tender, bei kleineren fast gar nicht, besonders wenn sie in. der Mitte sitzen; aber auch in jenen 
äufsersten Fällen wird die Gontraction selten so weit herabgedrückt, dafs die bekannten Lieferungs- 
bedingungen oder Qualitätsvorschriften nicht mehr erfüllt wurden. 

Wesentlich anders stellt sich der Einflufs der »porösen Stellen« heraus (s. Abtheilung B in 
der 4. und in der oberen Hälfte der 5. Reihe), welche, wie ich glaube, von ungenügender Mischung 
des Materials herrühren. Zwar auf die Festigkeit ist ihr Einflufs immerhin auch nur gering, aber 
die Gontraction drücken sie so bedeutend herab, dafs infolge davon die Probestäbe in der Regel 
weit unter den Qualitätsvorschriften bleiben, besonders wenn diese porösen Stellen, seien sie dann 
auch noch so klein, am Rande der Bruchfläche liegen. Manchmal scheinen solche kleine, aın 
Rande liegende Fehler allerdings auch von fehlerhafter Bearbeitung’ des Probestabes herzurühren, 
von kleinen Riefen beim Abdrehen, die besonders beim harten Material sehr schädlich sind. 

Diesen bedeutenden Unterschied in dem Einflufs auf die Contraction zwischen Gufsblase und 
poröser Stelle zeigt noch sehr deutlich die Abtheilung C, wo eine Bruchfläche mit Gufsblase einer 
solchen mit poröser Stelle aus einem und demselben Betriebsstück gegenübergestellt ist. 

Abtheilung D in der unteren Hälfte der 7., dann in der 8. und 9. und in der oberen Hälfte 
der 10. Reihe enthält Bruchflächen mit verschiedenen Gufsblasen nebeneinander und zeigt deren 
verschiedenen Einflufs je nach Gröfse und Lage, besonders aber deren beträchtlichen Einflufs auf 
die Gontraction dann, wenn sie poröse Stellen wie einen Kern einschliefsen, wie in je einem Stück 
des 6., 8., 9. und 10. Paars der 8. Reihe: 

Ebenso hat die Abtheilung E in der unteren Hälfte der 10., in der 11. und in der oberen 
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Hälfte der 12. Reihe den Zweck, den verschiedenen Einflufs der porösen Stellen je nach ihrer 
Gröfse, besonders aber je nach ihrer Lage nachzuweisen. So zeigt das 5. und 10. Paar der 10. 
Reihe, und das 2. bis 6. Paar der 11. Reihe, wie die Contraction viel mehr herabgedrückt wird, 
wenn die poröse Stelle am Rande liegt, als wenn sie sich etwas einwärts vom Rande oder gar in 
der Mitte befindet. 

Weniger häufig als die bisher besprochenen Fehler sind »sehnige Stellen« , die meistens am 
Rande, hie und da aber auch in der Mitte vorkommen (s. Abtheilung F in der unteren Hälfte der 
12. und in der 13. Reihe). Sie verringern die Festigkeit fast nicht, die Gontraetion aber meistens stark. 

Während die Abtheilung G in den 3 oberen Paaren der 14. Reihe Bruchflächen mit verschie- 
denen sehnigen Stellen einander gegenüberstellt, zeigt die Abtheilung H in dem übrigen Theil der 
14. Reihe durch Nebeneinanderstellung von Bruchflächen mit sehnigen und porösen Stellen, dals 
die letzteren wieder viel nachtheiliger sind als die ersten, ganz besonders in ihrem Einflufs auf die 
Contraction. Die Abtheilungen J und K in der 15. und 16. Reihe stellen dann noch einige seltener 
vorkommende besondere Fehler und einige fehlerlose aber verschieden aussehende Bruchflächen, je 
aus den gleichen Betriebsstücken stammend, nebeneinander. — 

Aus dem an der Hand obiger Erläuterungen angestellten Studium der beiden Tableaux, be- 


"sonders des zweiten, geht zunächst hervor, dafs die von Wöhler eingeführte Methode der Material- 


prüfung durch Ermittelung der Zugfestigkeit und der Bruchquersehnitts-Gontraetion aufserordentlich 
streng ist und zwar besonders infolge der Hereinbeziehung der letzteren als Mafs für die Zähigkeit. 
Infolge der gleichen Anstrengung aller gleich grolsen Querschnitte eines gezogenen Stabes wird 
der Bruch sicher allemal an der Stelle stattfinden, wo die Festigkeit durch einen, wenn auch noch 
so kleinen Fehler geschwächt ist, und dieser Fehler übt dann nicht blofs auf die Festigkeit, sondern 
vielmehr noch auf die Querschnitts-Contraction einen nachtheiligen Einfluls aus, zumal wenn er 
eine poröse Stelle ist und dazu noch gerade am Rande liegt. 

Nun scheint es auf der einen Seite sehr schwer zu sein, Eisenbahnbetriebsstücke ganz fehler- 
los herzustellen, wie die oben nachgewiesene Häufigkeit der Fehler zeigen dürfte; auf der. andern 
Seite kann aber auch nieht geleugnet werden, dafs so kleine Fehler, wie viele der sogen. porösen 
Stellen und die meisten Gufsblasen, so schädlich sie in dem kleinen Querschnitt des Versuchsstabes 
wirken mögen, in dem grofsen Querschnitt des ganzen Betriebsstückes kaum einen Nachtheil haben 
können, wenn sie nur nicht zu häufig auftreten. Deshalb mulste- den zunächst Betheiligten, den 
Produeenten, die Wöhlersche Prüfungsmethode als gar zu rigorös erscheinen, wie sie denn in der 
That in der Hand eines weniger erfahrenen und pedantischen Abnehmers zu unerträglichen Placke- 
reien für den Fabricanten führen kann. Dagegen ist hervorzuheben, dafs gerade das gröfste Ver- 


dienst der Wöhlerschen Prüfungsmethode in der Herbeiziehung der Zähigkeit des Materials zur 


Beurtheilung der Qualität desselben liegt und dafs es hauptsächlich ihr“ zu verdanken ist, dafs wir 
heute fast mehr Nachdruck auf. die Forderung gröfserer Weichheit oder Zähigkeit der Eisenbahn- 
Betriebsstücke legen, als auf grolse Festigkeit. Auch ist nicht zu verkennen, dafs die strenge und 
namentlich zur Entdeckung der Fehler so geeignete Methode zu sorgfältigerer Fabrication angespornt 
hat, zur Aufsuchung von Verfahren zur Vermeidung von Gufsblasen, porösen Stellen u. dergl. 

Es ist bekanntlich vorgeschlagen worden, schon früher von seiten der Hüttentechniker und 
neuerdings wieder von Tetmajer, die Querschnitts-CGontraction durch die Dehnung zu ersetzen. 
Aber die Dehnung ist kein Merkmal für die Zähigkeit, sondern für die Gleichmäfsigkeit des Materials. 


Ein vollkommen homogener, also fehlerloser und überall gleich starker Stab mülste sich eigentlich 


bis ins Unendliche ausziehen lassen, ehe er zerreilst, da er ja an jeder Stelle ebenso gut zerreilsen 
kann als an jeder andern. Allerdings zeigt weicheres Material in der Regel eine grölsere Dehnung 
als hartes, aber das kommt nur davon her, dals letzteres für kleine Fehler, für geringe Ungleich- 
mäfsigkeiten im Material und Ungleichheiten in der Stärke viel empfindlicher ist als jenes. Wenn 
man also die Zähigkeit für die Beurtheilung der Qualität des Materials nicht aufgeben will, und 
das kann man wohl heutzutage nicht mehr, und wenn man andererseits die Querschnitts-Contraction, 


als gar zu rigorös, zu beseitigen wünscht, oder ihr doch wenigstens nicht mehr die ausschliefsliche 


Entscheidung zuerkennen will, so mufs man sich nach weiteren Kennzeichen für die Zähigkeit 
umsehen. Ein solches, wie mir scheint naheliegendes, findet sich in der »Biegungsfähigkeit« , die 
man ja längst schon bei der Prüfung von Kessel- und anderen Blechen benutzt. Wenn zwei gleich- 
dieke Stäbe, auf gleicher Spannweite liegend, durch eine in der Mitte concentrirte Kraft durchge- 
bogen werden, so ist derjenige der zähere zu nennen, der erst bei einem grölseren Biegungspfeil 
bricht oder ganz zusammengebogen werden kann. Da hierbei die gefährliche Stelle eigentlich nur 
in einem gewissen Punkte liegt, in der Mitte auf der convexen Seite, so ist die Probe viel we- 
niger von zufälligen örtlichen Fehlern beeinflufst, und wenn man sie etwa gleich auf die Bruchstücke 
der Normal-Rundstäbe anwendet, welche der Zerreifsprobe, die damit ja nicht aufgegeben werden 
soll, unterworfen worden waren, so kann sie zugleich dazu dienen, zu untersuchen, ob ein beim 
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2< E .|8g» 3° Fehler 2.22, 85 
2u8| 8e9% 15834 5835 „al32 5435 
2015528 | 3755 |S n’ö| im Zerreißs-Querschnitt |8 | 8 = =3|1Z2 Bemerkungen. 
28535 |S8380 8835 %o|SS EN | S7 
ne In |es® En des einen Stabes. SE OS 
z NS ea) om“ N /o Sıs 
1 |V 3la| Schiene | VIHe : | 68 | 35 | 103 | 2,6 | gebrochen; grofse sehnige 
scharf begrenzte Stelle 
| auf der convexen Seite, 
b » IVe.5| Grofse Gufsblase ! 67. 1.24 91 | 3,1 | gebr.; Bruch wie vorhin. 
2 | V166a | Radreif |IVe.5| Grofse Gufsblase ö 60 | 3 90 | 3,4 | gebrochen; kleine sehnige 
J Stelleamäufseren Rande 
} | der convexen Seite, 
b » VIILe S ..1 62 | 46 | 108 | 5,1 | gebrochen; kleine Fehler- 
stelle auf convexer Seite. 
8,1 V273a » RIED EA 55 ! 50 | 105 17,0 | nicht gebrochen. 
h » IX e.3| Gröfsere Gufsblase . . \ 56 | 41 97 | 7,1 | nicht gebrochen. 
„4 |W32la » X.b3| Gröfsere Gufsblase . . { »2 | 26 | 78 | 6,6 | nicht gebrochen. 
bin.» N ALT BERG Se Ka ee 153 143 | % | 6,6 | nicht gebrochen. 
5 ”| 73258 » Ile 5) Grofse Gufsblase : J 50 | 3 S1 | 6,4 | gebrochen; Gufsblase auf 
} der convexen Seite. 
bl »  |xufa "1802| 5241402178. icht echo 
6 | V207a » | IXa . ( 52 | 44 | 96 | 5,0 | gebrochen; sehnige Stelle 
an der convexen Seite. 
b » IVe.4| KleineGufsblasea. Rand \ 50 | 22 | 72 | 4,9 | gebr.; Bruch wie vorhin. 
7. | V222a » Vlla J 74 | 42 | 116 | 5,6 | gebrochen; sehnige Stelle 
an der convexen Seite. 
B2> b » VIle | Kleine Gufsblase } | 71 | 38 [109 | 6,5 | gebr.; Bruch wie vorhin. 
8 | V269a » KV ae DR 5A 9° richt BEnre 
h » XVb | Einigekleine Gufsblasen \| 51 | 46 | 97 | 5,0 | gebrochen; grofser Fehler 
auf der convexen Seite, 
9 | V2832a » XVb | Kleine Gufsblase. ; j 57 | 50 | 107 | 5,1 | gebrochen; Gufsblase auf 
{ convexer Seite, 
b » RNsaM|. 2 08 u | 57 | 54 | 111 | 7,1 | nicht gebrochen. 
10 | V326a » IVe.4| Kleine Gufsblasea. Rand { 5556.91 76 | 6,7 | nieht gebrochen. 
ae » VE DE re 55 | 45 | 100 | 6.8. | nicht gebrochen. 
11 |V 58a » IVe.2| Gröfsere poröse Stelle. j 50 6 | 56 | 0,3 | gebroch. ; gröfsere Fehler- 
! stelle im Bruch. 
b » VER WE ERDE | 56 | 54 | 110 | 6,5 | nicht gebrochen. 
12. TV 94a » IVe.2 | Gröfsere poröse Stelle. 45 DU SHDAN, O4 gebroch.; poröse schwärz- 
J liche Fehlerstelle auf der 
xYa \ convexen Seite. 
b » le U RT  T 48 | 62 | 110 | 7,1 | nicht gebrochen. 
13: | V 96a | Achse IVvbP Kl. poröse Stellea. Rand 64 | 10 | 741 46 gebrochen; sehnige, nicht 
poröse Stelle auf der 
Y \ convexen Seite. 
b r IXu HE A EN N ee 64 | 40 | 104 | 7,2 | nicht gebrochen. 
14 | V129a | Radreif Ib Kl. poröse Stellea. Rand f 95 | 17 | 112 | 1,1 | gebroch.; strahlig von einer 
x Stelle des Randes aus. 
; b » VIlla ; | 92 | 40 |132 | 3,5 | gebr.; Bruch wie vorhin. 
15 | V 232 » VIIb F f 3 | 40 | 103 | 6,6 | gebrochen; sehnige Stelle 
auf convexer Seite. 
V233 » IVbP} Kl.poröse Stellea.Rand | 56 | 10 | 66.) 0,7 | gebrochen; poröse Fehler- 
stelleauf convexer Seite. 
16 | V240a » Vllla { 57 | 48 | 105 | 6,8 | nicht gebrochen. j 
b » Ib Kl. poröse Stellea. Rand 62 | 12 | 74 | 3,2 | gebrochen; poröse Fehler- 
stelle an.der convexen 
145 VIlla a 
17 | V145a » { 58 | 54 | 112 | 7,2 | nicht gebrochen. 
b » VIcıß Er poröse‘ Stellea, Rand 52 5 57-\ 7,2 | nicht gebrochen. 
18 | V184a » IIa| Kı. Bas Stellei.d.Mitte f| 67 8 | 75 | 7,2 | nicht gebrochen. 
b » Ville 20202. 65 | 47 [112 | 3,1 | gebrochen; kein Fehler 
’ im Bruch. 
19 | VI14a | Achse . | X1lTa f| 48 | 58 | 106 | 7,1 | nicht gebrochen. 
E bh >  |WVeıd Gr. poröseStellei. 1. Mitte U 48 6 | 54 | 7,2 | nicht gebrochen. 
20 | V169a | Radreif | IIIb Sehrkleineporöse Stelle 84 7 91 | 3,1 | gebrochen; strahlig von 
am Rand j einer sehr kleinen Fehler- 
| stelle des Randes aus. 
b » VIla £ 84 | 57 | 121 | 3,0 | gebr.; Bruch wie vorhin, 


Werkes: 


* 
V bedeutet Bessemer- oder Martinstahl, VI Tiegelgufsstahl. 
. 
in der I. Colonne der Tabellen der Anl; ıge 1 des vom Vor ein deutscher Kisenbahnverwaltungen herausgegebenen 


»Die Eigenschaften von Bis und Stahl«. 


Die Nummern stimmen überein mit denen 
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Zerreifsen gefundener Fehler in der Bruchstelle einen schädlichen Einflufs auch an anderen Stellen 
übt oder nicht. 

Ich habe im Verfolge dieses Gedankens aus dem mir zu Gebote stehenden Material eine An- 
zahl Stäbepaare je aus gleichen Betriebsstücken herausgesucht, so dafs der eine jedes Paares 
fehlerfrei, der andere mit einem Fehler in der durch Zerreifsen erhaltenen Bruchfläche behaftet war. 
Diese Stabbruchstücke, deren Durchmesser durchweg ca. 2,3 bis 2,5 cm betrug, habe ich auf eine 
Spannweite von 15 em frei aufgelegt und durch eine in der Mitte concentrirte Kraft durchgebogen, 
indem eine dort angesetzte sehr abgestumpfte Schneide mittelst des hydraulischen Druckes ‘der 
Werderschen Prüfungsmaschine gegen den Stab geprefst wurde. Dabei wurde der Biegungspfeil 
imittelst einer sehr einfachen Vorrichtung, die bis zum Bruch in Gebrauch bleiben konnte, gemessen. 
Ein Biegungspfeil von 6,7 cm entspricht dabei ungefähr einem Winkel von 90 0, um den die beiden 
Stabhälften gegeneinander gebogen sind. Auf folgender Seite sind einige Resultate, die ich erhalten 
habe, angegeben; ich bemerke dazu, dafs die mit Fehlern behafteten Probestücke allemal so gelegt 
wurden, dafs die fehlerhafte Stelle, wenn sie excentrisch oder ganz am Rande war, auf die convexe, 
‚ also gefährlichere Seite zu liegen kam. 

Man sieht, dafs die Gufsblasen bei den Paaren Nr. 3, 4, 6, 7 und 10 und die porösen Stellen 
bei den Paaren 17 bis 20, welche oft, namentlich die letzteren, von so schädlichem Einfluls auf 
die Querschnitts-Contraction und damit auf die Qualitätszahl waren, die Biegungsfähigkeit der be- 
treffenden Stücke gar nicht oder sehr wenig beeinflussen, also von rein örtlicher Natur sind, wäh- 
rend in den anderen Fällen die im Zerreifsquerschnitt fehlerhaften Stäbe auch in der Biegungs- 
fähigkeit hinter den fehlerlosen zurückstehen. In solchen Fällen wäre die Verwerfung des betr. 
Betriebsstückes wohl gerechtfertigt. Bei Beurtheilung der Gröfse des Biegungspfeils von solchen 
Stäben, die verschiedenen Betriebsstücken entnommen sind und verschiedene Zugfestigkeit besitzen, 
ist übrigens die letztere auch mit zu berücksichtigen. Stücke mit gröfserer Zugfestigkeit, also 
eröfserem Kohlenstoffgehalt und gröfserer Härte werden natürlich stets schon bei kleinerem Biegungs- 
pfeil brechen, als weichere, kohlenstoffärmere. 


München, im November 1882. Bauschinger. 


Vorsitzender: Indem ich die Discussion über den Vortrag des Herrn Brauns eröffne, bitte ich 
diejenigen Herren, welche über denselben sprechen wollen oder aufklärende Fragen zu stellen haben, 
sich zum Worte zu melden. Herr Prof. Intze hat das Wort. 


Herr Prof. Intze; Ich bitte zunächst um Entschuldigung, wenn ich als Gast das Wort er- 
greife. Die Verantwortung dafür wollen Sie meinem Freunde Petersen übertragen, der mich ein- 
geladen hatte, an der heutigen Versanımlung Theil zu nehmen, weil wir in den letzten Versamm- 
lungen des Aachener Bezirksvereins deutscher Ingenieure, die vorliegende wichtige Frage ebenfalls 
erörtert haben. Ich gestatte mir zu erklären, dafs das, was Herr Brauns mittheilte, durch Versuche, 
die wir in Aachen angestellt haben, bestätigt worden ist. Es lag für uns im Bezirksverein deutscher 
Ingenieure und speciell für mich als Constructeur die Frage nahe: welches Material sollen wir nach 
den neuesten Fortschritten der Eisen- und Stahl-Production für zusammengesetzte Constructionen 
anwenden, und ich bitte Sie, das, was ich zu sagen habe, von diesem Standpunkte aus zu beurtheilen. 
Die Vorschriften über die Qualitäten von Stahl und Eisen, wie sie noch jetzt existiren, können dem 
Construeleur nicht genügen, weil wir die Eigenschaften des Materials durch die bisherigen soge- 
nannten Qualitätsziffern nicht in richtiger Weise ausgedrückt finden und zwar nach zwei Richtungen 
hin, nämlich erstens, weil im allgemeinen die geheimnifsvolle Addition von Festigkeit und Contraction 
an der Bruchgrenze doch den richtigen Mafsstab für die Güte nicht giebt, und zweitens weil die 
Eigenschaften des Materials, wie wir sie vor dessen Verarbeitung in einem Probestück finden, oft- 
mals von geringer Bedeutung sind gegen diejenigen Eigenschaften, welche das Material nach der 
Bearbeitung in der Construction zeigt. Hieraus resultirt eben die wichtige Frage: welches Material 
sollen wir anwenden und welche Vorschriften sollen wir machen für bestimmte Constructionszwecke ? 
Ich möchte zunächst betonen, dafs die vollen Probestücke unter Umständen das zweihundert- bis 
tausendfach so günstige Zahlenergebnifs in betreff der Arbeitsleistung bis zum Bruch liefern, als wir es bei 
den fertigen, zusammengesetzten und geschwächten Construetionstheilen finden (s. Fig. 1u.2 auf folg. S.) 
und darin, glaube ich, liegt das, was wir für die Folge untersuchen müssen: Wie verhalten sich 
-die zusammengesetzten Constructionen gegenüber den vollen Probestücken, die wir untersuchen, wie 
verhalten sich die durch Bohrung und Lochung geschwächten und durch Nietung oder in anderer 
Weise weiter bearbeiteten Materialien gegenüber dem vollen Stück? Ich kann nur darauf hinweisen, 
dafs wir dureh unsere Versuche in Jetzter Zeit — einige 80 — mit Schweilseisen, weichem Stahl 
“und harten Stahlsorten zu interessänten Resultaten in betreff des Arbeitswiderstandes gekommen 


sind, den diese Materialien nach der Bearbeitung bis zum Bruch leisten. Wir haben uns gefragt, 
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MNietköpfe gelafsen. 


Fe estigkeit, gelocht und geglüht, 


vom Standpunkte des Constructeurs aus, welche Ver- 
änderungen treten ein durch Bohren, Lochen und Nieten? 
Da sind wir denn zu interessanten Zahlenergebnissen ge- 
kommen. So ist nicht die Contraction, sondern im 
grofsen und ganzen die Arbeitsleistung des Materials 
bis zur Bruchgrenze von Bedeutung für die Widerstands- 
fähigkeit. Die Festigkeit und Dehnung repräsentiren die 
Arbeitsleistung. Wenn auch nicht durch das Product beider, 
wie Tetmajer das für die Qualitätsziffer vorschlägt, die genaue 
Zahl für die Arbeitsleistung gegeben wird, sondern das 
Product nur bis zu einer gewissen Grenze genau dieser 
Arbeitsleistung proportional ist, so liefert dies Product doch 
wesentlich besseren Anhalt für die Arbeitsleistung, als 
Festigkeit und Contraction dies thun können. Diese Arbeits- 
leistung muls Stölse und plötzliche Belastungen aufnehmen 
und bei Deformationen Sicherheit gegen plötzliche Zerstörung 
gewähren. Allerdings fehlt es uns noch an geeigneten Ver- 
suchen in betreff der Einwirkung langsam oder schnell 
wachsender Belastungen, und kann ich nur wieder Herrn 
Brauns beipflichten, dafs wir noch sehr ausgedehnte Ver- 
suche machen müssen, um zu erfahren, ob die Zeitdauer, 
während welcher die Belastung ohne Stols zur Wirkung 
gelangt, auch wirklich so grofsen Einflulfs ausübt, wie 
Herr Brauns meint und wie ich wohl 
glauben möchte. Jedenfalls spielt bei 
den gesammten Belastungsarten und 
bei Stolswirkungen die Arbeitsleistung 
des Materials bis zur Bruchgrenze 
eine grolse Rolle. — 

Wenn man hiervon ausgeht, 
dann bekommt man die Resultate, 
die ich hier durch eine Skizze an- 
deuten möchte. Angenommen wir 
gehen von dem weichsten Material 
bis zu den härtesten Stahlsorten 
hinauf und finden etwa die Festig- 
keiten “der vollen Probestäbe von 
36 kg per qmm bis 65 kg per qmm. 
Wir benutzen in unseren Con- 
structionen aber keine vollen Stäbe, 
sondern bearbeiten sie durch Bohren, 
Lochen und Nieten: Welchen Ein- 
fluls hat nun diese Bearbeitung? 
Bei den weichen Materialien findet 
man, dals Bohren und Lochen zu- 
nächst auf die Festigkeit wenig Ein- 
flufs haben, bei härteren Sorten ist 
dieser Einfluls bemerkbarer. Im 


‚Arbeit, für /gem des vollen 
Stabguerschnitts berechnet. 


desgl., gebohrt, genietet und 
Festigkeit, gebohrt, im. 


geschweächten Querschnitt 
Festigkeit im vollen: Stabe 


um geschwächten Onerschnitt. 


allgemeinen findet man, dafs gelochte Stäbe in der Regel eine Verminderung, gebohrte Stäbe meistens 


eine geringe Erhöhung der Festigkeit 


im geschwächten Querschnitt zeigen. Daraus hat man wohl 


den- Schlufs gezogen: das Bohren allein schadet den Eigenschaften unserer Eisen- und Stahlsorten 


nicht. 
(s. Fig. 1 und 2). 


Es kommt indessen nicht allein auf die Festigkeit an, sondern auf die Arbeitsleistung 


Durch Bohren wird die Arbeitsleistung wesentlich verringert, um so mehr, je härter das 
Material ist; durch Lochen tritt diese Verminderung der Arbeitsleistung bis zum Bruch in noclı 


höherem Grade ein. 


Bei etwa 46°/, Schwächung des Querschnittes ergaben gebohrte und genietete Stäbe (nach 
Entfernung der Nietköpfe) eine weitere wesentliche Verminderung der Arbeitsleistung, besonders bei 


den härteren Stahlsorten. 


Beim Schweilseisen ist dieser Einfluls scheinbar nur gering und bleibt 


bei demselben die Arbeitsleistung wesentlich grölser als bei den härteren Stahlsorten. .— 


- 
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Es wäre erwünscht, diese Versuche in ausgedehntem Malse fortzusetzen, um die restirenden 
Arbeitsleistungen der Eisen- und Stahlsorten bei verschiedenem Grade der Schwächung und bei 
Belassung der Nietköpfe sowie bei anderweitigen Bearbeitungen kennen zu lernen, 

Die (in Fig. 1 urid 2) dargestellten Resultate beziehen sich auf 46°/, Querschnittsschwächung, 
wie dieselben bei Kesselconstructionen nahezu, bei Brücken- und Hochbau-Constructionen kaum 
vorkommen. 

Die sehr zahlreich, zu Tausenden ausgeführten Festigkeitsversuche erstrecken sich fast immer 
nur auf die Bestimmung der Zugfestigkeit und der Gontraction (eventuell auch auf diejenige der 
Dehnung) bei vollen Probestücken und führen uns daher oft zu irrthümlichen Anschauungen. 

Hätte man bei den Versuchen mit den geschwächten Stäben deren Eigenschaften nach der 
Festigkeit und der Contraction beurtheilt, so würde man Resultate erhalten haben, die noch 
günstigere oder ebenso günstige Qualitätsziffern aufweisen, wie die Resultate der Versuche mit vollen 
Probestäben, und hierdurch dürfte nachgewiesen sein, dafs die Qualitätsziffern (Bruchfestigkeit —+ 
Contraetion) nicht mafsgebend sein können. 

Wenn wir Eisen oder Stahl auf Zugfestigkeit prüfen, so finden wir für die Darstellung der 
Spannungen als Ordinaten in bezug auf die Ausdehnungen als Abseissen (s. Fig. 3) bis zur Elasticitäls- 
grenze eine gerade Linie, hierauf eine kleine Curve als 
Uehergang zur Ermüdungsgrenze, von hier eine kurze, 
nahezu parallel zur Abscissenachse verlaufende Grade, von 
dieser eine bis zur Maximalbelastung ansteigende, nahezu 
parabolische Linie und von der Maximalbeanspruchung bis 
zur Bruchbelastung eine absteigende Curve.‘ Wenn über- 
haupt Dehnungen bestimmt werden, so berücksichtigt 
man gewöhnlich die Maximalbelastung und die Gesammt- 
ausdehuung bis zum Bruch. Vielleicht hat uns der hierin 


enthaltene Theil der Darstellung von der Maximalbelastung 

bis zur Bruchbelastung, welcher offenbar die locale Form- / DT, Hl; G N KH 

änderung umfalst, die durch die Gontraction hervorgerufen EEZZZZ EL EL 

wird, zu manchen irrthümlichen Auffassungen oder Ver- Dehnung 


gleichen geführt. 

Wenn wir kurze Stäbe zerreilsen, so wird der Einflufs der localen Arbeit während der Con 
traction viel gröfser sein, als wenn wir lange Stäbe prüfen. Vielleicht werden hierauf gerichtete 
Versuche es rathsam erscheinen lassen, die betreffende Arbeitsleistung des Materials nur bis zur 
Maximalbelastung in Rechnung zu ziehen und daraufhin die Materialien miteinander zu vergleichen, 
besonders unter Feraeksiehtieuns der Dehnungsdiagramme. 

Ich kann nur mit Herrn Brauns wünschen, dals in dem angedeuteten Sinne ausgedehnte Ver- 
suche angestellt werden, und hierbei Producenten und Gonsumenten nicht in Gegensatz treten, 
sondern in wohl erwogenem gemeinsamen Interesse sich die Hand reichen möchten, um für be- 
stimmte Constructionszwecke brauchbare Zahlen zu erhalten und hierfür auch geeignete Bedingungen 
stellen zu können, wozu es uns jetzt leider oft an den nöthigen Unterlagen fehlt. 

Herr Helmholtz: Ich möchte hier noch einige Worte anschliefsen über den Einflufs, den die 
Bearbeitung bei genieteten Constructionen auf Stahl ausübt. Ich erinnere hierbei an die interessanten 
Versuchsobjeete, welche seiner Zeit auf der Düsseldorfer Ausstellung von der Duisburger Brückenbau- 
Anstalt ausgestellt waren. Herr Prof. Intzen würde vielleicht darüber noch etwas sagen können. 
Diese Ausstellungsobjecte haben mir Veranlassung gegeben, den Gegenstand etwas weiter zu ver- 
folgen. Wenn man zu Arbeiten übergeht, in welchen man noch keine Routine hat, so findet man 
zuerst gröbere Vorkommnisse, und zu solchen wird wohl jeder bei seinen ersten Vernietungsarbeiten 


von Stahlblechen kommen, sei es, dafs es sich um Kessel handelt, sei es um Brückenarbeiten. So 


habe ich an genieteten Trägern zuerst als unangenehme Fehler Sprünge kennen gelernt, welche von 
den Nietlöchern ausgehen. Diese Sprünge gaben mir Veranlassung, den Zustand der Nietlochränder 
überhaupt zu untersuchen. Zu diesem Zwecke liefs ich Probestäbe ausschneiden in folgenden 
zwei Formen und zerreilsen. 
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Meine Herren, wenn Sie solche Stäbe zerreilsen, dann bekommen Sie Zahlen, die mit allen 
den Ihnen bekannten Festigkeitszahlen gar keinen Zusammenhang haben; es liegt dies an der ver- 
hinderten Contraction. Alles Material, was man mit verhinderter CGontraction zerreilst, zeigt höhere 
Festigkeitszahlen. als wenn Sie einen schlichten Stab zerreilsen, der contrahiren kann. Die Zahlen 
waren also mit den,gewöhnlichen Festigkeitszahlen nicht zu vergleichen, dagegen war ein Vergleich 
möglich, wenn ich diese Körper durch einfaches Ausbohren herstellte, oder wenn ich sie aus einem 
zusammengenieteten Träger entnahm. Es stellte sich bei den Proben, welche der Nietung un- 
terworfen gewesen, heraus, dafs der dünne Rand des Nietloches, welchen ich probirte, gelitten hatte, 
es fand sich bei ihm stets eine geringfügige Dehnung, manchmal fast keine Dehnung. Die ersten Ver- 
suchsstäbe entnahm ich Trägern, welche in einer fremden Fabrik angefertigt waren. Als ich dort 
fand, dafs die Nietlochränder keine Dehnung hatten, argwöhnte ich, dafs man die Nietlöcher nicht 
habe bohren lassen, sondern lochen. Ich liefs daher selbst unter meiner Aufsicht Träger anfer- 
tigen. Das Resultat war stets die scheinbar hohe Festigkeitszunahme, welche eine Folge der behin- 
derten Contraction ist, daneben die Annahme feiner Anfangssprünge ausschliefst, dabei aber unge- 
nügende Dehnbarkeit. Es lag also nicht am Lochen oder Bohren. Es mulfste also eine Wärme- 
Einwirkung vorliegen. Weitere Versuche mit Löchern, in denen kein Niet gesessen hatte, zeigten 
denn auch gute Dehnung. 

Um zu untersuchen, ob eine mechanische Einwirkung beim Nieten vorläge, habe ich manche 
Löcher von Hand in gewöhnlicher Weise nieten lassen, andere unter einem Druckwerke. Auch 
dies halte auf die Erscheinung keinen Einfluls. 

Zuletzt probirte ich dann mit verschiedener Wärme das Nieten, machte schliefslich sogar eine 
Nietung in der Wärme der blauen Anlauffarbe. Ich hatte hierzu in der Federfabrik des Bochumer 
Vereins einen dunklen Raum zur Verfügung mit dem Anlaufofen. Nimmt man aus diesem Ofen 
einen Niet, so sieht man in dem dunklen Raume gerade noch seine Gonturen, denn die Blauanlauf- 
wärme ist eine schwache Rothglut, die man im dunklen Raume eben als solche leuchten sieht. 
Bei Vernietungen, die in dieser Nee gemacht waren, die aber schon nicht mehr eine verkäufliche 
Waare darstellten, schien der Einfluls der Verschlechterung des Nietlochrandes aufzuhören. Ich 
mufs also nach diesen Erfahrungen , zusammengesetzte genietete Objecte aus Stahlstücken ansehen 
als Objecte, wo alle Nietlochränder degenerirt und ohne Dehnbarkeit sind, 

Eine Erfahrung ferner, die ziemlich merkwürdig ist, und die ich mir für Stahl ganz wohl 
erklären kann, für Schweilseisen aber nicht, besteht in folgendem: Wenn ich einen Träger, zu- 
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sammengenietet aus Stahl, Winkeleisen u. s. w., durchbreche, so dals diese eine Stelle sich also 

spannt und hier die Nietlöcher sich befinden, so will das Nietloch sich in der Weise deformiren, 

dafs die Mittellinie des Körpers, der neben ihm bis zur Blechkante hin übrig bleibt und welche 
eine Curve bildet, sich gerade streckt. 

Infolgedessen mufs der Bruch nicht zwischen 

dem Nietloch und der äufsersten Kante des Bleches 


[% ce \\ zuerst eintreten, sondern ‚Jim Gegentheil vom Niet- 
/ RN loche immer in der Richtung auf die neutrale 
/ \ Faser zu. 

/ | Dies thut nun auch ein Stahlblech natürlich 
Be N & bei angemessener Entfernung des Loches vom Rande 
z nr een, fast regelmälsig, bei Schweilseisen ist es mir aber 

iR Bruch bei noch niemals vorgekommen, obwohl Sie an. jedem 

Schweisseisen Gussstall gebogenen Träger deutlich sehen, wie die Kante 


des Bleches nicht gerade geblieben ist, sondern sich 
neben den Nieten nach innen gebogen hat. 
Warum Schweilseisen hier sich nicht normal verhält, ist mir unbekannt, und wäre es mir 
lieb, wenn Jemand mir den Grund dafür angeben könnte. 


Re 


Januar 1883. „STAHL UND EISEN.“ Nr; 1. 21 


Herr Brauns: Wenn ich Herrn Helmholtz richtig verstanden habe, so hat er durch seine 
Versuche ermittelt, dafs die Dehnung in dem Material, welches neben einem Nietloch liegt, abge- 
nommen hat, nachdem in das Loch ein Niet hineingeschlagen ist. 

Die Erscheinung ist nicht auffallend; sie findet in dem, was ich vorhin auseinandergesetzt 
habe, ihre ausreichende Erklärung. 

Beim Eintreiben des Nietes wird auf das Material um das Loch herum ein immerhin erheb- 
licher Druck ausgeübt, — die hinterliegende starre Blechmasse widersteht diesem Druck und es 
tritt, wie bei der kalten oder warmen Verarbeitung des Materials eine Verdichtung der dem Niet 
am nächsten liegenden Theile ein, und die Folge davon ist, eine Abnahme der Dehnungsfähigkeit. 

Was die zweite Erscheinung betrifft, von welcher Herr Helmholtz hier gesprochen hat, so 
dürfte diese auf den Unterschied von Eisen und Stahl bei der Beanspruchung auf Compression 
zurückzuführen sein. h 

Ich habe vorhin schon erwähnt, dafs die Mitglieder der Commission zur Begutachtung der 
Glassifieations-Vorschriften die Biegeproben für Schweifseisen, welches für Constructionszwecke 
bestimmt ist, als sehr werthvoll bezeichnet hat, weil die Gompressionsfähigkeit dadurch am besten 
zur Anschauung gebracht wird. Diese Compressionsfähigkeit ist beim Schweilseisen erheblich stärker 
als beim Stahl, und es dürfte auf diesen Umstand der Unterschied im Verhalten der beiden 
Materialien bei der beschriebenen Beanspruchung zurückzuführen sein. 

Herr Professor Intze: Ich möchte nur constatiren, dafs wir nieht in Widerspruch mitein- 


ander zu stehen scheinen. Ich hatte eben gesagt, dafs die härteren Stahlsorten in betreff der Fes- 


tigkeit durch das Bohren kaum, in betreff der Arbeitsleistung aber aufserordentlich leiden, dals da- 
gegen die weicheren Sorten dieses wesentlich weniger zeigen, dafs ferner besonders die härteren 
Sorten durch die Wärme beim Nieten an Arbeitsleistung bedeutend abnehmen. 

Herr Helmholtz: Es besteht doch ein Unterschied zwischen unseren Ansichten. Ich habe 
nämlich in bezug auf die Verschlechterung der Nietlochränder keinen Unterschied gefunden zwischen 
härterem oder weicherem Material, sondern das, was ich gefunden habe, trat auch bei Material von 
45 kg Festigkeit noch ebenso ein. Ich weils sehr wohl, dafs die Verarbeitung härterer Stahlsorten 
durch Erwärmung grölseres Risiko bewegt als weiches. Aber ich kann mich nach meinen Er- 
fahrungen nicht auf den Standpunkt stellen, dafs ich sagen dürfte, bei weicheren Stahlsorten sind 
die Nietlochränder an vernieteten Arbeiten weniger in ihrer Dehnbarkeit affıciırt als bei etwas 
härteren. 

Herr Professor Intze: Dann möchte ich allerdings diesen Gegensatz präeisiren. Wir sind 
durch unsere Versuche zu dem Resultat gekommen, dafs harte Stahlsorten mehr durch die Be- 
arbeitung leiden als weiche Stahlsorten. 


Herr van Ruth: Die Versuche auf dem Harkorter Brückenbau-Werke haben im Gegentheil 
ergeben, dafs harter Stahl sich besser verhält wie weicher. Herr Offergeld wird das bestätigen 
können. 

Herr Offergeld: Die Versuche auf unserem Werke haben unter anderm allerdings ergeben, 
dafs Träger von sehr hartem Stahl, von 84 kg Festigkeit, 14°, Dehnung und 32°/, Contraction, 
sich ganz ähnlich verhielten, wie Träger von sehr weichem Stahl, von 46 kg Festigkeit, 22° 
Dehnung und 46°/, Gontraction. Ein solcher Hartstahlträger zeigte genau dasselbe Verhalten wie 
die Weichstahl-Träger. Er war nicht zum Bruch zu bringen, sondern seine Widerstandsfähigkeit 
wurde dadurch aufgehoben, dafs die gedrückte Gurtung sich vollständig deformirte. Zwischen jeder 


- einzelnen Niettheilung bogen sich die Horizontalplatten wellenförmig aus, so dafs in der Vorder- 


ansicht die Druckgurtung nicht mehr geradlinig, sondern regelmälsig gekräuselt erschien. Die Zer- 
störung durch Bruch, welche eintretendenfalls stets nur in der gezogenen Gurtung auftrat, kam 
hier ebensowenig wie bei den Flufseisenträgern vor. 


Meiner Ansicht nach werden wir am raschesten zum Klarsehen und dadurch zum Fortschritt 
in der Fabrication von Stahl zu Gonstructionszwecken gelangen, wenn die aller Orten angestellten 


Versuche stets sofort und ausführlich veröffentlicht werden. Andernfalls nimmt jeder nur das aus 


den ihm event. zugänglichen Versuchs -Resultaten heraus, was ihm gerade in seinen Kram zur 
Motivirung seiner speciellen Ansichten palst. 


Herr Professor Intze: Auch die neuesten Versuche, welche in Königsberg angestellt sind, wo 
weiche Stahlsorten, resp. Puddelstahl und Flufseisen, zu Brücken angewandt sind, haben an fer- 
tigen genieteten Trägern fast genau dasselbe Resultat für die zulässige Belastung ergeben, als beim 
Probestück, ein Resultat, wie es früher bei Harkort mit Stahlträgern für holländische Brücken nicht 
erzielt wurde. Die genieteten Träger aus härteren Stahlsorten ergaben viel weniger Festigkeit als 
die Probestücke aus diesen Trägern. 
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Vorsitzender Herr Lueg: Durch den Vortrag des Herrn Brauns und die darauf folgende Dis- 
cussion ist bestätigt worden, dafs der Verein in der Lage ist, sein Gutachten nach allen Richtungen 
voll und ganz aufrecht zu erhalten. Es war uns um so angenehmer, dafs wir unsere Ansichten 
durch den Vortrag des Herrn Professor Intze bestätigt gefunden haben. Bevor ich diese Discussion 
schlielse, halte ich mich verpflichtet, Herrn Brauns für seine aufserordentlich umfangreiche und 
mühevolle Arbeit den Dank der Versammlung auszusprechen. (Beifall.) 


Ich werde jetzt eine Pause von 10 Minuten eintreten lassen, damit die Herren die hier vor- 
liegenden Versuchsstäbe in Augenschein nehmen können. 


Nach Wiedereröffnung der Versammlung nimmt das Wort der Vorsitzende Herr Lueg: 
M.H.! Wir kommen zum 3. Punkte unserer Tagesordnung. Auf der Tagesordnung unserer letzten 
Generalversammlung, die im verflossenen Frühjahr stattfand, stand u. a. die Besprechung der 
gegenwärtigen Lage und die neueren Fortschritte in der deutschen Roheisen- 
erzeugung. 

Im Verlaufe der damaligen Verhandlungen erwies das angeregte Thema sich als ein sehr viel- 
seiliges. Es wurde eine ganze Reihe von Fragen aufgeworfen, deren sofortige, nur einigermalsen 
befriedigende Beantwortung sich als unmöglich herausstellte, und infolgedessen auf Beschluls der Ver- 
sammlung die weitere Discussion vertagt wurde. 


Die Herren Schlink, Tiemann, Limbor, Hilgenstock und Schilling haben Ihnen in ihren bare 
ligen Vorträgen ein ebene Bild der heutigen Bedeutung der Hochofenindustrie entrollt, das Ihnen 
die Schwierigkeiten, mit welchen der deutsche Hochofentechniker zu. kämpfen hat, und die Hoffnungen, 
welche seiner warten, schilderte. Aus den die verschiedensten Betriebszweige umfassenden Erfahrungen 
der genannten Herren haben Sie ersehen, dafs der deutsche Hochofenbetrieb mit allen Neuerungen 
der Jetztzeit zu rechnen gewulst hat und dafs er sich auf der Höhe der Zeit befindet; es ist aber 
gleichzeitig darauf hingewiesen worden, dafs der Schwerpunkt seiner Prosperität in der Höhe der 
für Transport der Rohmaterialien entstehenden Kosten liegt. Die Ueberlegenheit Englands in dieser 
Beziehung, namentlich Glevelands, wo Sie Eisensteine, vorzügliche Kohle und Kalksteine in nächster 
Nähe voneinander vorkommend finden, ist allgemein bekannt. Herr Zimbor hat Ihnen indefs auch 
zahlenmälsig nachgewiesen, in welchem Vorsprung andere Productionsländer von Eisen, z. B. Bel- 
gien, inbezug auf Frachtsätze sind. Fände der belgische Tarif für Fracht von Rohmaterialien bei 
uns Eingang, so bedeutete dies, wie Herr Limbor ausführte, eine uns zugute kommende Differenz 
von 8,45 Mark in den Gestehungskosten pro Tonne Roheisen, eine Differenz, die genügte, das eng- 
lische Roheisen von den deutschen Märkten fern. zu halten. 


M. H.! Es wird Ihnen allen aus unserer Zeitschrift und anderwärts her bekannt sein, dafs 
mittlerweile die nordwestliche Gruppe in Verbindung mit anderen Vereinen und hervorragenden 
Handelskammern an den Herrn Minister eine Petition eingereicht hat, in welcher um eine generelle 
Frachtermälsigung für Eisenerze und Kalksteine auf den Staatsbahnen ersucht wird. Der Inhalt 
der Petition stützt sich zum Theil auf unsere damaligen Verhandlungen. In unser Aller Interesse 
ist zu erhoffen, dafs die Petition von Erfolg begleitet sein werde und dadurch der deutschen 
Hochofenindustrie eine Grundlage geschaffen wird, auf der sie befähigt ist, der begünstigten Goncurrenz 
des Auslandes die Spitze zu bieten. Ist eine derartige Grundlage erst geschaffen, so wird der 
deutsche Hochofentechniker es nicht an Energie mangeln lassen, um alle Ansprüche hinsichtlich 
Qualität und Quantität des begehrten Roheisens zu genügen. In erster Linie gilt das eben Gesagte 
von Gielserei-Roheisen, dessen Einfuhr (fast ausschliefslich schottisch-englisches) nach Deutschland 
in den letzten sieben Jahren durchschnittlich 263000 t pro Jahr oder :43°, des gesammten 
Giefsereiroheisenconsums betrug. Die Einfuhr hat sich im Laufe dieses Jahres noch wesentlich 
gesteigert. 

Ein übersichtliches Bild über die Production, Gonsumtion und Cireulation des Roheisens 
in Preufsen gewährt Ihnen die am Eingang aufgehängte Karte, welche Herr Geh. Bergrath Dr. Wedding 
im Auftrage Sr. Excellenz des Ministers Maybach zusammengestellt hat. Der Herr Minister hatte die 
Güte, unserm Verein ein Exemplar zur Verfügung zu stellen, und statte ich hierfür an dieser Stelle 
nochmals meinen verbindlichsten Dank ab. 

Um das angegebene, jetzt importirte Quantum von Gielserei-Roheisen zu produciren, sind, wie 
Herr Limbor berechnet hat, 24 Hochöfen mittlerer Gröfse erforderlich, deren Rohmaterial-Verbrauch 
sich auf 

658000 t Eisenstein, 
697000 t Kohlen, 
263000 t Kalkstein 


stellen und die unter Zuziehung des Lohnbetrages für die Hochofenarbeiter eine Gesammtlohn-Ausgabe 
von rot. 7 Millionen Mark bedingen. 


un. 
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Die Einnahmen der Eisenbahnen an Frachten zu heutigen Sätzen (wovon natürlich ein 
Theil bei eintretender Frachtverbilligung abgehen würde) würden sich belaufen auf ca. 4700000 #. — 


Bei den gegenwärtigen hohen Frachtsätzen ist, nach Herrn Limbors Ausführungen, eine 
erfolgreiche Coneurrenz nur in Giefsereieisen Nr. I möglich, fällt bei der Erzeugung desselben 
Nr. II], so kann dieses etwa zu Selbstkostenpreis Absatz finden, bei Nr. IV tritt ein Schaden von 
etwa 7 «4% pro Tonne, während dabei fallendes weilses oder melirtes Eisen nur zu 12 bis 14 «# 
unter den Gestehungskosten verkauft werden kann. 

Erst die Einführung der erwähnten petitionirten Ermäfsigung der Eisenbahnfrachten würde 
uns in die Möglichkeit versetzen, auch in den geringeren Sorten Gielserei-Roheisen das Ausland 
erfolgreich zu bekämpfen. — 

Herr Hilgenstock gab Ihnen ferner in der letzten Versammlung die eingehende Beschreibung 
des Hochofenganges auf eine erst kürzlich in den Handel gekommene Eisensorte: das Thomaseisen. 


_ Die Ausführungen des Herrn Hilgenstock enthielten einen sehr interessanten Vergleich zwischen der Er- 


zeugung des gewöhnlichen Bessemer- und des Thomas-Eisens und führte manche Umstände an, welche 
dem weiteren Vordringen des Thomas-Verfahrens günstig zu sein scheinen. Der Vortragende 
streifte auch einen technisch neuen Umstand, der sich in der Darstellung hochphosphorhaltigen 
Roheisens bezw. Ferro-Phosphor geltend macht, nämlich die Höhe des Entweichens von Phosphor 
in den Gichtgasen einerseits und dessen Aufnahme in den Schlacken anderseits. Vielleicht ist 
Herr Hilgenstock in der Lage, uns im Laufe der heutigen Verhandlungen Näheres über diese 
interessante und wenig aufgeklärte Thatsache mitzutheilen; solches würde der Versammlung jedenfalls 
willkommen sein. 


Herr Tiemann stellte Ihnen damals in eingehender Weise den derzeitigen Stand der Puddel- 
und Qualitätspuddel-Roheisenerzeugung dar, während Herr Schilling Ihnen die Fabrication hochmangan- 
haltigen Eisens klarlegte. 


Herr Schlink sprach u. a. auch vorübergehend über die Raumverhältnisse und in Verbindung hiermit 
über die zweckmälsigste Art des Gichtverschlusses des Hochofens. Mittlerweile sind über diese Fragen 
beachtenswerthe Beiträge in unserer Zeitschrift von Herrn Fehland und nach dem Englischen 
des Mr. C. Cochrane erschienen. Herr Tiemann hat die Freundlichkeit gehabt, uns ein Referat 
hierüber für die heutige Versammlung zuzusagen. 


Ehe wir zur Behandlung dieser Frage übergehen, möchte ich die Discussion einer andern 
schwebenden Frage anregen, deren Aufklärung ich von gröfster Wichtigkeit halte, — ich meine die 
Frage der Winderhitzungs-Apparate. Es werden in neuester Zeit gleichzeitig solche nach Cowpers, 
nach Whitwells System und eiserne Apparate gebaut. Welches System ist nun das zweckmälsigste, 
ist nun das beste? 


Mit Rücksicht auf die grofse Wichtigkeit dieser Frage glaubte Ihr Vorstand es für angebracht, 
dieselbe heute nochmals eingehend zur Sprache zu bringen, und hat Herr Lürmann sich der Mühe 
unterzogen, das diesbezügliche Referat zu übernehmen. 

Ich bitte Herrn Lürmann, das Wort zu nehmen. 

Herr Lürmann: M. H., Ihr Vorstand hat mir den ehrenvollen Auftrag gegeben, Ihnen über 
das Capitel der Winderhitzung ein Referat abzustatten. Ich mufs vorab bemerken, dafs diese Arbeit 


- für mich“ sehr lehrreich gewesen ist, dafs ich zu der Sache ganz objectiv und zu keinem der in 


betracht kommenden Apparate oder deren Erfinder in näherer Beziehung stehe und selbst auch 
nicht mit einem dieser Apparate gearbeitet habe. Das erstere kommt meinen Mittheilungen zugute, 


das letztere schwächt sie vielleicht ab. 


Als Referent im Jahre 1855 zur Praxis überging, galt eine Production eines Hochofens von 

20 t pro Tag als das anzustrebende Ziel eines Hochofenleiters. 
In Oberschlesien war damals eine Wochenproduction von nur 50 t, also von 7 t pro Tag 
und Hochofen eine befriedigende. Heute gilt eine Production von 60 bis 70 t Giefserei- und 90 
bis 100 t Puddelroheisen pro Tag und Hochofen als eine normale. Productionen von 135 bis 160 t 
sind in Europa nur von den Hochöfen in Ilsede erreicht, während die Maximalproduction einiger 
amerikanischen Oefen 180 t beträgt. 

Ermöglicht sind diese bemerkenswerthen Fortschritte nicht zum kleinsten Theil durch Ver- 
besserung und Vermehrung der Winderhitzer. Erst seit reichlich 50 Jahren kommt das Verfahren 
der Erhitzung des Gebläsewindes zur Anwendung. 

Man weils jetzt, dafs dabei die Qualität des Products, bei richtiger Schlackenbildung nicht 
verschlechtert, der Brennmaterialverbrauch aber vermindert und die Production vergrölsert wird. 


Es ist jedoch noch nicht so gar lange her, dafs dies unbestrittene Glaubenssätze für den Hochofen- 


mann geworden sind. 
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Beim Bau der Georgsmarienhütte, im Jahre 1857 z. B., hatte man auf Erbauung von Wind- 
erhitzern gar keine Rücksicht genommen. Der Grundrils war so angeordnet, dals dem einzigsten 
Raum, auf welchem überhaupt hätten Winderhitzer errichtet werden können — dem Raum zwischen 
Hochöfen und Möllerhaus — eine Breite von nur 3,139 m gegeben war. Diese wurde nun zwar 
auf 9,4 m vermehrt, aber Winderhitzer wurden zunächst doch nicht gebaut. Ebenso war es bei 
anderen damals angefangenen Hüttenbauten; die Frage der Winderhitzer war eine nebensächliche. 

Noch in dem Werk von Truran, welches 1862 erschien und wegen seines sonst praktischen 
Inhalts s. Z. sehr geschätzt wurde, waren die Vortheile der Anwendung des erhitzten Windes als 
sehr gering geschildert. Wie schon gesagt, jetzt ist das anders. Die brennende Frage heilst jedoch 
nicht mehr: „Kalter oder erkitzter Wind“, sondern: „Steinerne oder eiserne Winderhitzer*. 

Es existiren schon jetzt so viele ausgezeichnete Apparate beiderlei Sorten, dafs man mit Recht 
sagen kann: „Wer die Wahl hat, hat die Qual.“ 

Steinerne Winderhitzer sind construirt von Whitwell, Cowper, Massicks - Crooke und Harvey. 
Alle steinernen Apparate sind einräumige Winderhitzer, d. h. in demselben Raum verbrennen und 
eirculiren während einer Zeitperiode Gase, welche ihre Wärme an das den Raum bildende und 
ausfüllende Steinmaterial abgeben, und während einer andern Zeitperiode eirculirt in demselben 
Raum der Wind, um von den Steinen die Wärme aufzunehmen. Man liebt diesen Vorgang 
»Regeneration« und die Apparate »Regenerator« — Winderhitzer* — zu nennen. Der Betrieb dieser 
Apparate ist ein unterbrochener, sie liefern also Maximal- und Minimal -Windtemperaturen innerhalb 
der Umwechselungszeit. 

Constructionen von eisernen Winderhitzern giebt es zu viele, um sie alle zu nennen. Wir 
haben solche mit liegenden, hängenden, stehenden, Hosen- und Pistolen-Röhren. Immer aber sind 
es zweiräumige Apparate, d. h. in dem’ Raum aufserhalb der Röhren brennen und circuliren die 
Gase, welche die Röhren und damit den durch dieselben gedrückten Wind erhitzen. 

Der Betrieb dieser Apparate ist immer ein ununterbrochener, die Temperatur wird also eine 
gleichmälsige sein können. 

Die steinernen Winderhitzer hönnen bis zu sehr hohen Temperaturen erhitzt werden, ohne 
betriebsunfähig zu werden, wenn der Staub der Hochofengase keine basischen Beimengungen enthält, 
welche auf die (bis jetzt verwandten) sauren Steinmaterialien zerstörend wirken. 

Die eisernen Winderhitzer können dagegen nur bis zu der Temperatur des Erweichens des 
angewandten Gulseisens erhitzt werden. 

Die Heizflächen der steinernen Winderhitzer müssen aufserordentlich grofs sein, wenn die 
Windtemperatur nicht zu rasch abnehmen soll, oder man den Betrieb nicht zu oft unterbrechen 
will; die ersten Anlagekosten dieser Apparate werden deshalb hoch; die Unterhaltungskosten da- 
gegen, bei staubfreien Gasen, sehr gering. 

Die eisernen Winderhitzer, mit einer für das zu erhitzende Windquantum genügend grolsen 
Heizfläche, erfordern weniger Kapitalanlage als die steinernen Apparate älterer Construction und 
geben regelmälsige Temperaturen, bieten aber die Gefahr der Betriebsstörungen durch nothwendige 
Rohrauswechselungen, haben also die Wahrscheinlichkeit höherer. Unterhaltungskosten gegen sich. 
Dagegen ist der Abbruchwerth des Materials der eisernen Apparate wohl höher anzunehmen als 
derjenige der steinernen Winderhitzer. 

Die steinernen Winderhitzer älterer Construction sind nicht gut zu reinigen; mit der Reinigungs- 
möglichkeit werden die Constructionen complicirter und sollten die Anlagekosten demnach höher 
werden. 

Die Reinigung der eisernen Winderhitzer ist, besonders bei' den jetzt den Vorzug habenden 
Constructionen, keine schwierige. Auch entbehrt man bei der jeweiligen Reinigung eines eisernen 
Winderhitzers, mit verhältnifsmäfsig kleiner Heizfläche, von dieser einen geringen Procentsatz. 

Die steinernen Winderhitzer erfordern, weil ihr Betrieb von Zeit zu Zeit unterbrochen werden 
muls, einen besonderen Wärter von grofser Zuverlässigkeit. 

Die Wartung der eisernen Winderbitzer kann von den Schmelzern mit besorgt werden und 
bedarf keiner besonderen Zuverlässigkeit. 

Diejenigen Winderhitzer, welche regelmäfsig sehr hohe Temperaturen geben und wenig Betriebs- 
störungen veranlassen, sind die für den Hochofenbetrieb billigsten, selbst wenn die ersten Anlage- 
kosten sich höher als für andere Constructionen stellen sollten. 


Leider ist es nun nicht leicht zu bestimmen, welche Construction der Winderhitzer regelmäfsig 


die höchsten Temperaturen giebt, denn die hohen Temperaturen sind mit Sicherheit nieht regel- 
mälsig zu beobachten. 


* Wedding, Eisenhüttenkunde Bd. 2, S. 146. 
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All die unendlich vielen im Gebrauch gewesenen Pyrometer haben sich nicht bewährt. 

Von den seit einigen Jahren von Schäffer d& Buddenberg empfohlenen sogenannten Thalpotasi- 
meter (Wärmespannungsmesser) sollen diejenigen mit Quecksilberfüllung nunmehr gute Resultate 
geben. Dieselben dürfen jedoch auch nur für Temperaturen von 550 bis 600° ununterbrochen 
dem heilsen Windstrome ausgesetzt werden. 

Für die bis jetzt bekannten höchsten Windtemperaturen sind nur die schon von Lavoisier, 
Laplace und Regnault bei ihren Versuchen angewandten CGalorimeter verwendbar. Diese, welche 
die Hüttenleute Siemens-Pyrometer nennen, sind jedoch bekanntlich keine immerwährenden Tempe- 
raturangeber. 

Referent geht nun zur Besprechung der jetzt, nach seiner Ansicht, die meiste Beachtung ver- 


dienenden Winderhitzer über. 


A. Steinerne Winderhitzer. 
a) Whitwells Winderhitzer. 


Deren ältere Construction ist so allgemein bekannt, dafs hier von Zeichnung und Beschreibung 
derselben abgesehen werden kann. Doch dürfte die Mittheilung einiger Betriebsresultate erwünscht sein. 
Vier im Jahre 1874/75 auf einer westfäl. Hütte gebaute Whitwells älterer Construction, von je 


900 qm Heizfläche, in Summa also 3600 qm kosteten 200 000 «#, 1 qm also 55,5 #%. Diese 4 Apparate 


heizten nach sehr vielen und sorgfältigen Messungen ein Windquantum, welches 400 cbm von der 
Gebläsemaschine angesaugter Luft entsprach auf durchschnittlich 587° C. Für den pro Minute 
verbrauchten Cubikmeter Wind waren 9 qm Heizfläche vorhanden, welche als Kapitalanlage ca. 
500 «#% kosteten. Die Temperatur wurde so ermittelt, dafs die Messung einmal unmittelbar vor und 
einmal unmittelbar nach dem Umsteuern erfolgte. Die Messung geschah mit einem Kupfer- 
Calorimeter und zwar so, dafs der Cylinder 10 Minuten dem heifsen Windstrom ausgesetzt wurde. 
Die Temperaturdifferenzen zwischen den oben angegebenen Zeiten betrugen nur 15 bis 30°C. Die 


_ Production bestand während dieser Zeit nur in garem Puddel-, Bessemer- und Spiegeleisen. 


Diese vier Apparate werden jetzt durch Gowper-Apparate ersetzt. 

Bei weiten Gasröhren und nicht zu staubförmigen Erzen waren die Staubabsätze in den Gas- 
leitungen dieses Werks nicht sehr bedeutend. 

Es mulfsten aber die ersten beiden Kammern der Whitwells alle Monat von sog. Schmolz 
befreit werden. Die Abkühlungszeit für ein gründliches Putzen würde 14 Tage Zeit erfordert haben 
und auch schwierig gewesen sein, weil die Whitwells älterer Construction nicht zum Befahren ein- 
gerichtet waren. 

Ueber die Resultate von 4 Whitwells einer rheinischen Hütte wird wie folgt referirt. 

Die Whitwells waren von der zuerst eingeführten Gröfse, d. h. 6,704 m D. und 8,701 m 
Höhe der Blechmäntel. Die Heizfläche eines solchen Apparats beträgt rot. 800 qm. 

Die Anlage geschah in den Jahren 1872/74 und betrugen die Kosten incl. Wind und Gas- 


leitungen und incl. Kamin für zusammen 3200 qm Heizfläche 250 000 «#, für 1 qm also 78 M. 


Das zu erhitzende Luftquantum betrug, aus den Maschinenhüben berechnet, incl. der Verluste in 
den Apparaten und Leitungen, welch letztere sehr grols waren, 350 bis 380 cbm per Minute, so 
dals per Gubikmeter Wind ebenfalls ca. 9 qm Heizfläche vorhanden waren, welche als Kapital- 
anlage 9 x 78 — 702 #% kosteten. 

Nach dem Koksverbrauch, und zwar 5,5 cbm per kg Koks gerechnet, wurden nur 290 cbm 
Wind per Minute erhitzt. Die höchste in den letzten Jahren bei ausschlielslichem Betrieb auf 
Bessemereisen beobachtete Anfangstemperatur betrug 520° C., die mittlere Anfangstemperatur 450° C., 
die mittlere Endtemperatur bei 1stündigem Umschalten 400°. Pressungsverlust von Maschine bis 
zum Ofen 1!/; Pfund. Der Abbruch der Whitwells erfolgte, weil die Betriebsergebnisse den ge- 
hegten Erwartungen durchaus nicht entsprachen. Trotzdem die Windtemperatur bei dem betreffenden 
Ofen mindestens 30 bis 40° höher war wie die an den anderen, sonst unter ganz gleichen Ver- 


hältnissen, nur mit geringer Pressung arbeitenden Hochöfen, brauchte derselbe doch 8°, Koks 


mehr als die übrigen und hatte dabei noch einen sehr wechselnden Gang, so dafs sehr häufig 
Eisen fiel, welches zum Bessemern völlig untauglich war. Die Ursache dieser Betriebsstörungen 
konnte nur in dem auf jener Hütte‘ massenhaft auftretenden Staub in den Gichtgasen zu suchen 
sein. Dieser Staub setzte sich in äufserst lockerer Schicht beim Heizen der Apparate an den 
Wänden ab und wurde dann nach dem Umschalten zum Theil vom Wind mit in den Ofen ge- 


rissen, hier zu fortwährenden Versetzungen Veranlassung gebend. Die Uebelstände hätten sich 


wahrscheinlich, wenigstens zum grolsen Theil, durch eine bedeutende Vermehrung und Vergröfserung 
der Whitwells, z. B. bis zu 8000 qm Gesammtheizfliche beseitigen lassen. 
Mit dieser würden Temperaturen erzielt sein, welche mit eisernen Apparaten nicht zu erreichen 


sind, und welche die gefundenen Uebelstände vielleicht compensirt hätten. 


I.3 4 
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Gegen eine solche Vergröfserung der Whitwells sprachen jedoch, aufser den ganz bedeulenden 
Kosten derselben, auf jener Hütte locale Gründe, da sich dieselbe dadurch jede Möglichkeit abge- 
schnitten haben würde, bei den übrigen Oefen verbesserte Heizapparate einzuführen, 


Als Ersatz für die Whitwells wurden eiserne Winderhitzer nach Gjers gebaut. 


William Whitwell hat nun in neuerer Zeit die wesentlich gröfseren und besser eingerichteten 
Winderhitzer (Bl. I) construirt, über welche Referent folgende, ihm direct gütigst zur Verfügung 
gestellte Mittheilungen zu machen in der Lage ist. 

Bei einem äufseren Mafs von 6,7 m D. und 19,8 m Höhe haben diese Winderhitzer 2400 qm 
Heizfläche. Zwei solcher Apparate werden als genügend für einen Hochofen angegeben. Um 
jedoch beim Reinigen die genügende Reserve zu haben, wird gerathen, 5 solcher Winderhitzer für 
2 Hochöfen aufzustellen. Man würde dann pro Hochofen 2,5 x 2400 oder 6000 qm Heizfläche 
haben. 

Wie aus der Zeichnung Bl. I Fig. 1 zu ersehen, hat der neuere Whitwell-Winderhitzer einen 
grolsen Gasverbrennungsraum A, welcher sich höher in die 4 Räume A!— 4 theilt, ähnlich dem in 
den unten beschriebenen Cowper-Apparaten schon früher angeordneten Raum 4, in welchem sich 
die Hauptmenge des Staubes in loser oder fester Form ansetzt (siehe Bl. I Fig. 2). 


Auch läfst Whitwell die Scheidewände nicht mehr bis oben unter das Gewölbe gehen, sondern 
schafft wie bei den Cowper-Apparalen für die fernere Circulation der Verbrennungsproducte zwei 
grölsere Räume E und Et. Ueber diesen Räumen sind diese Whitwells zum Zweck der Reinigung 
mit Oeffnungen über den einzelnen Kammern versehen, um diese mit Kette und entsprechend ge- 
formter Kratze besser reinigen zu können. Zur Erleichterung dieser Operation ist ein eisernes 
Gerüst über dem Winderhitzer angeordnet, auf welchem mit Kette und Laufkatze die Reinigungs- 
vorrichtungen leicht bewegt werden. Während nun in den Whitwells älterer Construction viele 
Auf- und Niedergänge vorhanden waren, vollzieht sich bei diesen neueren Apparaten die Cireulation 
nur durch je zwei Auf- und Niedergänge der Verbrennungsproducte oder des Windes. r 

Die Räume für den Aufgang sind A— 4% sowie C und die für den Niedergang B — B? 
und D— D®. So hat Whitwell bei seinem Winderhitzer alle die demselben anhaftenden Uebel- 
stände zu beseitigen gesucht. 

Die Temperatur soll damit, wenn es wünschenswerth erscheint, bis auf 800° C. gebracht 
werden können und soll sich selbst bei zweistündigem Wechsel nur um 50 bis 60° C. vermindern. 


Wenn man 450 bis 500 cbm Wind durch diese Whitwells treibt und diese sich dann nur 
auf 650 bis 750° C. erhitzen, so soll man ebenfalls nur 50 bis 60° bei einstündigem Wechsel ver- 
lieren. Von Whitwell wird behauptet, dafs man mit seinen Winderlitzern älterer Construction zwar 
auch dieselben Temperaturen erreichen könnte, dafs man aber die doppelte Anzahl Apparate, also 
mehr Raum und mehr Anlagekosten bedurfte. Auch nutzen diese gröfseren Winderhitzer die Gase 
viel besser aus, so dafs man davon nicht mehr gebraucht als für die kleineren Apparate. 

Die Anlagekosten dieser neueren Whitwells von 6,7 m D. und 19,8 m Höhe (22° engl. D. 
und 65’ engl. Höhe) wurden dem Referenten von Herrn Win. Whitwell mit Brief vom 15. November 
d. J. wie folgt aufgegeben: 


1. 52000 Stück feuerfeste Steine I. Qualität, per Yo 5 M= . . . WA. 2860 
2. 66000 , R RER Er NE > 72970 
3: 10000  „ Faconsteine ik E RE RE BE 4 800 
4. 20000 , \ 11, DE, 0,70 ee „1400 
5. 10 t grofse Steine, pr Tme O0 H#=.... ; 5 300 
6. 36 t Blecharbeiten, „ 1 3007, = „ 10800 
7. Ventile, Gufssachen etc., fertig „4400 
8. Maureriöhne RI ER ZERO 

Summa «#4 25980 

(2 1299). 


Da man nun für 2 Hochöfen 5 solcher Apparate anlegen soll, von denen ein Apparat in 
Reserve ist, so würde man pro Hochofen 2 x 2490 — 4800 qm Heizfläche für 2,5 x 26 000 
— 65000 #4, d. h. 1 qm für 13,5 «% in Benutzung haben können. Bei einem Windverbrauch 
von 450 cbm pro Minute würde man per Gubikmeter 10,66 qm zur Verfügung haben, welche nur 
145 «#% Kapitalanlage erforderten. 

Von anderer Seite werden die Kosten eines neueren Whitwells in England zu 1545 £ oder 
31000 «#4 veranschlagt. 

Für hiesige Verhältnisse dürften sich die Anlagekosten jedoch wohl etwas höher gestalten, 

Wenn man die hiesigen Einheitspreise in obigen Anschlag einsetzt, erhält man folgenden 
Kostenbetrag für einen grofsen Whitwell-Winderhitzer neuester Construction, 
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1. 52000 Stück feuerfeste Steine I. Qual., 156000 kg, per oo kg 33 M — «# 5160 
2. 66000 , 2 GR Nr a oe RR 17 
3. 10000 „ _ Faconsteine 127 DD HAN U 21 ORD 
4. 20000 , Is Be Ren vr 2701800 
5. 10 t gröfsere Basonsteme, per %'oo KB Fe TE N Re 400 
6. 36 t Blecharbeiten, 320 «# — NE: . 74711920 
7. Ventile, Gufssachen etc,, fertig 2 RR RR EN EN BEE ST. ET EDUN 
RE an „2450 


Bee A 32 084 
Danach würden 2,5 Winderhitzer für einen Hochofen etwa kosten 80.000 #%. Hiervon 


werden jedoch nur 2, also 4800 qm benutzt, so dafs der qm 16,7 Al kostete, was immer noch 


billig erscheinen nes, und bei 450 cbm pro Cubikmeter, welche per Minute eingeblasen werden 
sollen, nur einer Kapitalanlage von ca. 178 «% entspricht. 


b) Gowper-Winderhitzer. 

Zeichnungen derselben sind dem Referenten seitens des Herrn Cowper und dessen Vertreter 
nicht zur Verfügung gestellt. Von einer, anderweitig erlangten Skizze ist das Bild BJ. I Fig. 2 
gefertigt; wieweit dasselbe mit der Wirklichkeit übereinstimmt, ist nicht zu beurtheilen. 

Die Höhe beträgt 18 und der Durchmesser 6,5 m. 

Der Cowper-Apparat ist durch mehrere Oeffnungen befahrbar, soll also gereinigt werden 
können. Aufserdem sollen die Gase in dem sehr geräumigen, 13 m hohen und 1,5 m weiten 
Gasverbrennungsraum A ihren Staub vollständig absetzen. Wenn dies nicht der Fall ist, würden 
die Cowper- -Winderhitzer, welche in dem Raum B ganz mit Steinen ausgesetzt sind, noch schwieriger 
zu reinigen sein als die Whitwells älterer Construction. 

Wenn sich der Staub nur lose an die Steine im Raum B ansetzt, läfst sich derselbe vielleicht, 
wie Herr Bla/s schon vor vielen Jahren vorschlug, durch eine künstliche Explosion mit Pulver 
gröfstentheils zum Herunterfallen bringen und dann entfernen. 

Cowper-Winderhitzer sind u. a. in Rheinland und Westfalen im Betriebe in Burbach und in 
Schalke; gebaut werden solche in Dortmund und in Geisweid. Auf einer Hütte kosteten 3 Cowper- 
Be dorhiizer 120000 «#, von welchen jeder 4800 qm, diese 3 Apparate also 14400 qm Heiz- 
fläche haben, was per Quadratmeter 8,33 &/% ausmacht. Bei 450 cbm Wind pro Minute w ürden per 
Cubikmeter 4.0 — 32 qm Heizfläche vorhanden sein, welche ein Anlagekapital von 267 M 
erforderten. 

Nach anderen Angaben sind 3 im Bau begriffene Cowper -Winderhitzer veranschlagt zu 
144000 «#%, per Apparat also zu 48000 «#. 

Nach den Angaben des Herrn Dingler (Vertreter) sollen die Gowper folgende Materialmengen 
erfordern, welche zu deutschen Preisen folgende Kosten veranlassen würden. 


1. 38400 kg Blecharbeiten, a 32 I REN RT ELENA DONE 
2. 21200 „ Säulen, Träger und Rost, & DR te „ 2968 
BE Ventile: linde- Schieber) .a11807M u 1 ne ana. 2178 
4..95 cbm gewöhnliches Mauerwerk, AB M=. . .. . . 2. een. 1285 

5. 130 cbm feuerfestes Mauerwerk für Mantel, Gewölbe und Verbrennungs- 
schacht, 354.A = .... EN A EN RE a Be AL ET 020 

6. 157 cbm feuerfestes Mauerwerk für den Rostüberbau, oder 100000 Steine 
er ne Ne her mr, 6900 
eeseri staat 4 N a et mel 419 
A 33000 


Herr Dingler giebt ferner an, dafs die zu erzielende Temperatur 700° betrüge und in Fällen 
der Noth auf 800° gesteigert Baden könne, und dafs während einer Stunde Betriebszeit diese 
Temperatur sich nur um 33 bis 55° G. vermindere. 

In England berechnet sich nach Cowper die durch diese Winderhitzer zu machende Ersparnils 
auf 300 Be 400000 £ oder 8 Millionen Mark, da man damit die Tonne Clevelandeisen mit 
950 kg und die Tonne Hämatiteisen mit 875 kg Koks erblasen könne. 

Nach dem Kostenanschlage für einen andern Bau von Gowper-Winderhitzern kostet ein solcher 
inel. Fundament; Gas- und Windleitungen ca. 38000 «%#, welches mit der ersten der obigen 
Angaben ziemlich übereinstimmt. 

Auf einem Werk, welches bei einem Hochofen CGowper-Winderhitzer nach Whitwells gebaut, 
gab man an, dies gethan zu haben, weil letztere so wie so umbaubedürftig gewesen, weil die 
Cowper-Apparate viel einfacher seien, keine Faconsteine erforderten etc. etc. 
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Die bei einem andern Hochofen dieses Werks noch vorhandenen Whitwells, welche in 
besserem baulichen Zustande, sollen demnächst erhöht, also beibehalten werden. 

Die Schwierigkeiten, welche die älteren Whitwell- und die Cowper- Apparate der Reinigung 
entgegenstellen, haben zu ähnlichen CGonstructionen steinerner Apparate veranlalst, welche diesem 
Bedürfnifs mehr Rechnung tragen. 


c) Massicks-Grooke-Winderhitzer 


stimmen in ihrer principiellen Construction mit derjenigen von Whitwell überein und unterscheiden 
sich von diesen nur durch die Anordnung der Kammern als Kreissegmente (s. Bl. I Fig. 2). Die 
Massicks-Crooke-Apparate sind Gegenstand eines Vortrages auf dem Iron and Steel Institute Meeting 
in Wien gewesen; deren Einrichtung ist also als bekannt anzusehen. Hier soll nur erwähnt werden, 
dals als besondere Vortheile dieser Winderhitzer nur angegeben wird, dafs der Gasverbrennungs- 
raum, also der heilseste Tkeil in der Mitte derselben liegt, nach aufsen hin der Apparat also 
kälter ist, wodurch die Abkühlung geringer und die Haltbarkeit der Bleche gröfser wird. Auch 
wird der Boden dieser Winderhitzer dadurch weniger erhitzt, dafs der Abzug zum Schornstein 
unter demselben angeordnet ist. Dies soll, nach dem Inhalt des in sehr schlechtem Deutsch ge- 
druckten, in Wien gehaltenen Vortrages zur Folge liaben, dafs ein Arbeiter, behufs Reinigung, schon 
nach wenigen Minuten (?) unter die Kreuzkanäle und ringsum durch die äufseren Kammern gehen 
kann. Diese Winderhitzer sind, nach den dem Referenten vom Vertreter, Herrn Schlegtendal, 
gemachten Angaben darum billiger herzustellen als andere Apparate, weil die Stärke aller Scheide- 
wände der äulseren Kammern nur 1 Stein und nur die der inneren Gasverbrennungskammer 
1!/; Stein zu nehmen ist und weil, da die äufseren Kammern so wenig erhitzt werden, diese aus 
ordinären Ziegeln hergestellt werden können. Referent bemerkt hierzu, dafs die meisten Scheide- 
wände der Whitwells nur aus 130 mm breiten Steinen bestehen. 

Die Gasverbrennung wird zunächst durch unten bei E eingeführte Luft in dem ersten Gas- 
verbrennungsraum @ eingeleitet und durch oben bei E! eintretende Luft in dem zweiten Gasver- 
brennungsraum L vervollständigt. 

Das obere Ventil E1 ist selbstthätig, so dafs es sich bei Eintritt des Windes schliefst. Es 
werden Winderhitzer dieser Modification in verschiedenen Grölsen gebaut; jedoch in mittlerer Gröfse 
von 5,5 m Durchmesser und 15,25 m Höhe mit 1440 qm Heizfläche als die passendste empfohlen, 
weil bei weniger und sehr grofsen Apparaten der Ausfall an Heizfläche bei Reinigung oder Repa- 
ratur zu grols. 

Damit erklärt sich Referent einverstanden. 

Ein solcher Winderhitzer soll, nach den Mittheilungen der Herren Massicks-Crooke in Askam, 
wo 15 solcher Apparate für 4 fiochöfen gebaut sind, folgende Anlagekosten verursachen: 


1. 23 t Blecharbeiten fertig aufgestellt, a 222,5 M = ..... .....2., 7% 511705 

2. Ventile für Gas, Luft und Abhitze, Gufs- und schmiedeeiserne Theile für 
die Mann-, Reinigungs- und Beobachtungslöcher fertig aufgestellt . . . „1700,00 
3. 104000 feuerfeste Steine, gewöhnliches Format, ‘p. oo St. 50 # = »„.. 5200,00 
4, Für Faconsteine . MPU EL BI AEN BAR *,DOTRe SOME E RER 2 RIO £ 540,00 
5. Löhne h a U AIR BREI A U 1 = Be RE RE A LE LEE 
6. Feuerfester Mörtel PORN 1 ER Ar Ka RN a an; 500,00 
«#% 15.057,50. 


Referent macht hier auf die Unterschiede -dieser englischen Preise gegen die obigen hiesigen 
Preise aufmerksam. Nach diesem würde, unter Zugrundelegung derselben Materialmengen, ein 
Massicks-Crooke-Winderhitzer von 1440 qm Heizfläche sich hier wie folgt veranschlagen lassen. 


1.281 :Blecharbeitem a. 320. =. AN BE N  rEE 
2. Ventile, Röhren etc. . SE ae LET 
3. 104000 feuerfeste Steine Net 312 000 ke a "a ke 93 == a TEL DEUN 
A. Faconsteinen ga Rn RE ? ER RE TRE E t,3 700,00 
5. Arbeitslohn . EN ELRERT PLE N R 2 T RE ae R Va EL N EL) URTERE 
6. ‚Feueriester. "Mörtel MN AIR RA Re Er a a NEE 764,00 


AH 20.000, ga 
Von diesen Aparaten soll man 7 für 2 Hochöfen anlegen, würde also pro Hochofen 3,5 
20.000 oder 70000 «# Kapital für Winderhitzer bedürfen und damit ca. 5000 qm Heizfläche Hr 
einen Hochofen beschaffen, dessen tägliche Production aus den sehr reichhaltigen und gutartigen 
Hämatite-Eisensteinen 90t beträgt. Man giebt dafür den Koksverbrauch per Tonne .auf 900 bis 
1000 kg an. 
Bei 450 cbm pro Minute angesaugter Luft Eee man per cbm Wind ca. 11,1 qm Heizfläche 
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zur Verfügung haben. Der qm Heizfläche würde Ewa — 14 «% kosten, man würde also 


per cbm Wind eine Kapitalanlage von 155 «# machen müssen. 


Die Temperatur dieses Windes soll auf 700°. gehalten werden können und sich nach den 
Angaben des Vertreters, Herrn Schlegtendal, selbst bei zweistündigem Wechsel nur um 6°C. 
(20° Fahrenheit) vermindern. 


Die Reinigung dieser Winderhitzer wird dadurch bewirkt, dafs durch die Oeffnungen H, über 
jeder Kammer angebracht, eine Kette niedergelassen wird, die dann, nachdem an ihr unten durch 
eins der Reinigungslöcher eine federnde Kratze befestigt ist, auf und nieder gezogen wird. 


In der mittleren Kammer, dem Gasverbrennungsraum @, wird die Temperatur so hoch, dals 
der Staub schmilzt und alle 3 bis 4 Monate entfernt werden muls. Ein Theil des Staubes soll 
auch bei jedem zweistündigen Umwechseln mit durch das Schornsteinventil ausgeblasen werden. 


Diese Art Reinigung ist jedoch, wenn der Vorgang als eine solche bezeichnet werden soll, 
allen steinernen Winderhitzern mit unterbrochenem Betriebe gemein. 

Für 7 solcher Apparate wird ein Schornstein von 45 m Höhe und 1,8 m Durchmesser als 
genügend angesehen, jedoch ein Zug von 30 mm (1!/4‘ engl.) Wassersäule empfohlen. 


Sowie nun Massicks-Crooke sich bemühten, nach dem Kammersystem Whitwells einen leichter 
zu reinigenden und sonst verbesserten Winderhitzer zu construiren, verfolgt Harvey in Dowlais die- 
selben Bestrebungen bei einem Winderhitzer, welcher den Apparaten von Cowper im Prinzip 
gleich ist. 


d) Harveys Winderhitzer. 


Nach einer im Engineer vom 16. Juni d. J. erschienenen Zeichnung und Beschreibung hatte 
der Gonstructeur die Idee, diesen Winderhitzer concentrisch zum Hochofenschacht anzuordnen. Die 
neuere, dem Referenten direct zur Verfügung gestellte Zeichnung Bl. I Fig. 4 zeigt, dals Harvey 
diese unpraktische Gombination fallen lies. 


Die Gase werden, aus den 2 Kanälen A kommend, mit aus den 3 Kanälen B zugeführter Luft 
in den Verbrennungskammern D verbrannt, welche den ganzen unteren Theil des Apparats ein- 
nehmen. Die Verbrennungsproducte durchstreichen den ganzen, bis auf 1,5 m von oben mit Steinen 
ausgesetzten Raum E nur in einer Richtung, nämlich von unten nach oben. Der Winderhitzer ist 
deshalb unten am heilsesten, und oben verhältnifsmälsig kälter. Bei dieser Art des Betriebes kann 
es vorkommen, dafs die unteren Steinlagen sehr heils und durch die darüber lagernden Steinmassen 
zusammengedrückt werden, der ganze Apparat also unbrauchbar wird. Der zu erhitzende Wind 
eireulirt in umgekehrter Richtung von oben nach unten. 


Die Steine bilden wie bei dem neueren Cowper-Winderhitzer viele kleine Schächte, welche 
ca. 180 x 230 mm (7° x 9° engl.) grofs, die Reinigung wesentlich erleichtern sollen. 


Eine theilweise Reinigung soll dadurch vorgenommen werden, dafs man in dem unteren Theil, 
bei übrigens geschlossenen Ventilen, eine entsprechende Pulverexplosion erzeugt, während ein gleich- 
zeitig von oben nach unten eingeblasener Windstrom den Staub heruntertreibt, welcher dann durch 
die Reinigungsöffnungen F entfernt wird. 


Eine sorgfältigere Reinigung soll alle 4 bis 6 Wochen so vorgenommen werden, dafs sich Ar- 
beiter in den oberen Raum @, auf die Gufsplatte stellen, welche die Schächte überdecken und diese 
mit Kratzen oder Drahtbürsten reinigen, während gleichzeitig ein kalter Windstrom oben eingeblasen 
wird und so den Staub mit zum Niedergang zwingt. 


Dieser niedergehende Windstrom soll auch dadurch erzeugt werden können, dafs unten an 
einer oder mehreren der Reinigungsöffnungen F, bei offener oberen Ausgangsöffnung, ein durch 
Wind oder Dampf betriebener Exhaustor angebracht wird. 


Da der Harvey-Winderhitzer durch seine Zug- und Windführung im oberen Theil verhältnifs- 
mälsig kalt gehalten wird, so sollen, unter gleichzeitigem Schutz durch den kalten Windstrom, die 
Arbeiter direct (?) eintreten können und so nur wenig Zeit für diese Operation nöthig haben. 


Aus dem ersten dieser Gründe soll der obere Theil aus gewöhnlichen Steinen hergestellt 
werden können und kein Schornstein nöthig sein. 


Von Harvey sind dem Referenten folgende Angaben gemacht worden: Ein Winderhitzer hat 
4600 qm Heizfläche. Die Kosten desselben stellen sich nach englischen Preisen für einen Wind- 
erhitzer von 2400 qm (26 000 [ ]Fufs) auf 20290 «# (# 1014,15) und für einen solchen von 
4600 qm (49000 [_JFuls) zu 26250 «% (£ 1312,15). Nach hiesigen Preisen stellen sich die 
Kosten der Harvey-Winderhitzer etwa wie folgt; 
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nme w7 33000. 


Zwei dieser Harvey-Winderhitzer, welche 9200 qm Heizfläche haben und 66 000 Ab kosten, 
dürften für einen Hochofen mit 450 cbm angesaugter Luft genügen, für zwei Hochöfen würde aber 
die Anlage eines Reserveapparates räthlich sein. Dann würden pro cbm Wind 25,5 qm Heizfläche 
vorhanden sein, von denen 1 qm 7,2 «# kosteten, so dafs per cbm pro Minute zu erhitzender Wind 
eine Kapitalanlage von 184 «#4 nöthig sein dürfte. 

Dem Kaiserlichen Patentamt liegt eine Patentanmeldung, L. 1582 von Long in Richmond 
vor, welche Neuerungen an Winderhitzungsapparaten betrifft. 

Aus der durchaus undeutschen Beschreibung ist nur mit Mühe zu entnehmen, dafs der. An- 
meldende die vorher abgekühlten Hochofengase sowohl, als die zur Verbrennung derselben noth- 
wendige Luft, vor Einführung in die steinernen Winderhitzer, in vernünftigerweise »Vorwärmer« 
genannten Räumen wieder erhitzen will. Referent hält diese Gaswiedererwärmung für sehr vortheil- 
haft und ist solches auch schon mehrfach empfohlen. Ob dieses Verfahren, welches mit dem von 
Siemens bei seinen Reversiröfen angewandten genau übereinstimmt und »Regeneration« heilst, jedoch 
so neu und eigenthümlich ist, dafs ein Patent darauf ertheilt werden kann, möchte Referent be- 
zweifeln. Long vermeidet begreiflicherweise den Ausdruck »Regeneration«, beabsichtigt aber auch 
Umwechselung der dafür vorgesehenen Vorwärmer, also genau denselben Betrieb, wie Siemens bei 
dem sogenannten Regenerativprincip anwendet. 

Auf die von Long sonst noch vorgeschlagenen Aenderungen an »Whitwells Winderhitzern; mit 
ähnlich oder gleichartig construirten Kammern«, kann Referent hier, mit Rücksicht auf die iseree 
Behandlung, welche Patentanmeldungen verlangen, nicht eingehen, SR sein Urtheil dahin abgeben, 
dafs dieselben durchschlagend nicht sind. 


B. Eiserne Winderhitzer. 


Die Construction aller hierher gehörigen Winderhitzer ist allgemein bekannt und könnte Re- 
ferent über dieselbe hinweggehen. 

Um jedoch einige Angaben über die eisernen Winderhitzer zu machen, führt derselbe zwei 
der besseren Constructionen dieser Gattung vor. 

Auf Bl. I Fig. 5 ist einer der Winderhitzer gezeichnet, wie solehe auf vielen Gleveländer Eisen- 
werken zur Anwendung gelangten, und auf Bl. Il Fig. 6 der bekannte Gjerssche Winderhitzer, welcher, 
wenn die Anlage von eisernen Apparaten in Frage kommt, vom Referenten empfohlen werden kann. 

Die Winderhitzer Bl. II Fig. 5 fanden sich im Jahre 1873 auf den Hochofenanlagen der 
Firma Bolkow, Vaughan «& Co. 

Von drei dieser Apparate sind die Resultate von Wiebmer, im 2. Heft für Berg-, Hütten- 
und Salinenwesen mitgetheilt. Für den dortigen Hochofen, welcher 160 cbm WindbeJarf per 
Minute hat, sind 3 solcher Winderhitzer mit je 18 Röhren, zusammen also 54 Röhren vorhanden, 


Die lichten Mafse eines Rohres sind ee ji EeRS>LE Der lichte Querschnitt eines Rohres 


beträgt 0,1436 qm. 

Da der Wind aber in einer Hälfte Re a in der andern niedergeht, so ist der Quer- 
schnitt eines Rohres, in welchem sich der Wind zu bewegen hat, 0,0718 qm. Werden alle 
3 Apparate zu gleicher Zeit betrieben, so geht der Wind durch 9 Rohrreihen zu gleicher Zeit, 
hat also einen Querschnitt von 9 x 0,0718 = 0,6462 qm zur Verfügung. 

Die Heizfläche eines Rohres beträgt bei 5,65 m Länge 8,893 qm. Diejenigen der vorhandenen 
54 Rohre 480,22 qm. € 

Es sind also per Cubikmeter Wind 3 qm Heizfläche vorhanden. Der Wind wird auf 600° erhitzt. 
Wenn in der Minute 160 cbm Wind zur Erwärmung gelangen, so müssen per Secunde 2,67 cbm 
Wind durch die 3 Winderhitzer getrieben werden. Die 2,67 cbm nehmen dabei ein Volumen von 
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2,67 (1 +600 x 0,00367) oder 8,54 cbm an. Im Mittel zwischen kaltem und heifsem Zustand 


beträgt das Volumen des Windes also 5,60 cbm, welche in einer Secunde durch den oben be- 
reehneten Querschnitt von 0,6462 qm zu gehen haben. Die Geschwindigkeit des Windes beträgt 
also im Mittel 8,66 m in der Seeunde. Da der Weg, welchen der Wind zurückzulegen hat, 57,8 m 
beträgt, so verweilt der Wind im Mitte) 7,83 Secunden in den Apparaten. 

Diese 3 Winderhitzer erforderlen ein Anlagekapital von 56 887,47 «#, jeder derselben kostete 
18 962,49 «#. Die Heizfläche per Quadratmeter also 118,9 «#, und die für 1 cbm erbauten und 
benutzten 3 gm demnach 356,7 M. 


Gjers Winderhitzer. 
Auf einem Siegener Hochofenwerk sind zur Erhitzung des Windes für einen Hochofen, welcher 
450 cbm Wind verbraucht, 5 Apparate mit je 2 Kammern zu je 8 Röhren, also 80 Röhren 


in Summa vorhanden. Die lichten Malse eines Rohres sind(* 5 ), oder gleich 0,0377 qm 


Querschnitt. Bei einer Länge von 10,4 m hat ein Rohr also einen cubischen Inhalt von 0,392 cbm. 
Der cubische Inhalt sämmtlicher 80 Rohre beträgt 31,86 cbm, so dafs auf lcbm zu erwärmen- 
den Wind 0,069 cbm Rohrinhalt kommen. 


Der innere Umfang der Rohre beträgt 0,817 m. Die Gesammtlänge der Rohre ist 10,4 m 


- und kann man diese bei Berechnung der Heizfläche darum ganz in Rechnung ziehen, weil in dem 


Fulskasten auch noch eine Erwärmung stattfindet. 


Ein Rohr hat demnach 0,817 x 10,4 = 8,50 qm Heizfläche; ein Apparat demnaclı eine solche 
von 136qm und 5 Winderhitzer für. diesen einen Hochofen deren 630 qm. Bei 450 cbm zu eı- 


- hitzendem Wind kommen also auf 1Lcbm Wind 1,51 qm Heizfläche. 


x 


Die Rohre sind, wie auf Bl. II Fig. 5 gezeichnet, in jedem Apparat in zwei Reihen angeordnet, 
in welche der Wind zu gleicher Zeit tritt. Wenn alle 5 Winderhitzer im Betriebe sind, tritt der 
Wind in zusammen 10 Rohrreihen ein, oder hat einen Querschnitt von 10 x 0,0377 = 0,377 qm 


- zur Verfügung. 


Wenn in der Minute 450 cbm Wind zur Erwärmung gelangen, so müssen per Secunde 7,5 
cbm Wind durch die 5 Winderhitzer getrieben werden. 

Der Wind wird auf 550° erwärmt und nehmen dabei die per Secunde zu erhitzenden 7,3 chm 
ein Volumen von 7,5 (1 + 550 x 0,00367) oder 22,65 cbm an. Im Mittel zwischen kaltem und 
heilsem Zustand beträgt das Volumen des Windes also 15,07 chbm, welche in einer Seceunde durch 
den oben berechneten Querschnitt von 0,377 qm zu gehen haben. 

Die Geschwindigkeit des Windes beträgt also im Mittel 40 m in der Secunde. Da der Weg, 
welchen der Wind zurückzulegen hat, 83,2 m beträgt, so verweilt der Wind im Mittel nur 2,08 
Secunden in dem Apparat. 

Diese 5 Winderhitzer erforderten ein Anlagekapital von 70000 «#. Jeder Apparat kostete 
also 14000 #; die Heizfläche per Quadratmeter 102,9 &%; die für 1cbm Wind erbauten und 
benutzten 1,5l qm Heizfläche 155,38 #. 

Auf einem andern Hochofenwerk sind für einen Hochofen, welcher 370 cbm Wind verbraucht, 
6 Gjers-Winderhitzer mit je 2 Kammern zu je 8 Röhren also 96 Röhren, in Summa erbaut. 


In den Vorderkammern sind die lichten Malse eines Rohres & 30 = 0 der Quer- 


schnitt ist also gleich 0,052 qm und der innere Umfang = 0,945 m. Die Heiziläche eines solchen 


Rohres bei 10,4 m Länge 9,83 qm; die von 48 Röhren also 471,84qm. Der cubische Inhalt 
eines Rohres 0,5408 cbm, der 48 Rohre 25,95 cbm. 


In den Hinterkammern sind die lichten Malse eines Rohres(* N & Do: der Querschnitt 


ist also gleich 0,0617 qm, der innere Umfang —= 1,0226 m. Die Heizfläche eines solchen Rohres, 
bei 10,4 m Länge 10,63 qm, die von 48 Röhren also 510,50 qm. Der cubische Inhalt eines 
Rohres 0,6417 cbm, der 48 Rohre 30,80 cbm. 

De: mittlere Querschnitt der beiden Sorten Rohre beträgt 0,057 qm. Die Heizfläche eines 
Apparats 163,7 qm, die aller 6 Winderhitzer 982,34 qm und der Gesammtinhalt 56,75 cbm, so 
dafs auf 1 cbm zu erwärmenden Wind 2,65 qm Heizfläche und 0,1534 cbm Inhalt kommen, 

Der Wind tritt in die vorhandenen 12 Reihen Rohre zu gleicher Zeit ein; hat also einen 
mittleren Querschnitt von 12 x 0,057 = 0,684 qm zur Verfügung. Wenn in der Minute 370 cbm 
Wind zur Erwärmung gelangen, so müssen per Secunde 6,167 cbın durch die 6 Winderhitzer ge- 
trieben werden. Der Wind wird auf 550° erwärmt und nehmen dabei die per Secunde zu er- 


hitzenden 6,167 cbm ein Volumen von 6,167 (1 + 550 x 0,00367) oder 18,615 cbm an. 
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Iın Mittel zwischen kaltem und heilsem Zustand beträgt das Volumen des Windes also 
12,386 cbm, welche durch den oben berechneten mittleren Querschnitt von 0,684 qm getrieben 
werden müssen. 


Die Geschwindigkeit des Windes beträgt also im Mittel 18,1 Meter per Secunde.. Da der 
Weg, welchen der Wind zurückzulegen hat 83,2 m lang ist, so verweilt der Wind im Mittel 4,59 
Secunden in den Röhren. Die 6 Winderhitzer haben 100000 «4% gekostet; ein Apparat also 
16667 «%#. Die Heizfläche per Quadratmeter 101,8 «#4. Die für Icbm Wind erbauten und 
benutzten 2,65 m Heizfläche demnach 270 «#. Zur Vergleichung der in diesem Referat aufgestellten 
Verhältnisse der steinernen und eisernen Winderhitzer sind die Zahlen in folgender Tabelle zu- 
sammengestellt. 


Den Zahlen der Tabelle liegt die Voraussetzung zu Grunde, dafs die Winderhitzer den Wind 
für 120 t Koks, d. h. 450 cbm Wind per Minute zu erwärmen haben, und sind die Zahlen des 
Referats, wo es nöthig, danach umgerechnet. 


S=s2-3 Heizfläche Anlagekosten 
=:2331 >| 8.]/82Jle_-le,s| #| 88. .2lessE 
<a e-| es 228 EISEFE o5 | 28 |e22 88-53 
SsEs2| #2 #35 #35l,e2se5| #E| Ag SEslennlsee 
2:335| | m | m°js | 2| | 02 ja sl anlse 
S7-S|S=| qm qm qm qm qm A Me Ab M AM 
1 | Whitwellsält.Constr. | 4 3 900 | 3600 | 2700 | 8 6 50000 I1200000| 55,5 | 74 444 
(deutsche Preise) 
2 | Whitwellsält.Constr. | 4 3 800 | 3200 | 2400 | 7,1 5,33 | 62500 |250000| 78,0 | 104 594 
(deutsche Preise) 
3 | Whitwells neuere | 2,5 2 1 2400 | 6000 | 4800 | 13,3 | 10,66 | 26000 ı 65000| 11,0 | 13,5 145 
Constr. (engl. Preise) 
4 | Whitwells neuere | 2,5 2 | 2400 | 6000| 4800 | 13,3 | 10,66 | 32000 | 80000| 13,3 | 16,7 178 
Constr. (deutsche Preise) 
5 | Gowper (deutsche Preise) | 3 2 | 4800 | 14400 | 9600 | 32 21,33 1 40000 1120000] 8,33 | 12,6 267 
6 » » » 3 2 | 4800 | 14400 | 9600 | 32 21,33 | 43000 |144000| 10,0 |15 320 
7 | Massicks &Crooke (engl. Preise) | 3,5 3 1 1440 | 5000 | 4320 | 11,1 9,6 115100 | 52850] 10,5 |12.2 117 
8 » (deutschePreise) | 3,5 3 | 1440 | 5000| 4320 | 11,1 9,6 120000 | 70000] 14.0 | 16,2 155 
9 | Harvey » 2,9 2 | 4600 | 11500 | 9200 | 25,5 | 20,4 133000 | 825001 7,2 | 8,97 | 184 
10 | Gjers » b) 5 136 680 | 680 1,51] 1,51] 14000 | 70000/102,9 |102,9 | 155 
11 » » 6 6 163,7) 982] 982 | 2,18| 2,18] 16666 1100000/101,3 |101,3 | 222 


Die Anlagekosten für die per Cubikmeter Wind erbaute oder benutzte Heizfläche sind gleich 
zu setzen. Dieselben erscheinen in der Tabelle für die steinernen nicht theurer als für die eisernen 
Winderhitzer. Nur die Gowper-Winderhitzer erscheinen wesentlich theurer als die eisernen. 


Referent kann jedoch nicht umhin darauf aufmersam zu machen, dafs die Zahlenangaben 
für die älteren Whitwells und diejenigen für die Cowper- und eisernen Apparate auf wirklichen Aus- 
führungen beruhen und richtig sind. 


Die Zahlen für neuere Whitwell-, Massicks-Crooke- und Harvey-Winderhitzer beruhen jedoch 
nur auf Anschlägen und werden nach hier zu erwartenden Ausführungen richtiggestellt werden 
müssen. Referent hofft, dafs die Vertreter dieser Winderhitzer in der Lage sind, der Versammlung 
zu erklären, dals die von ihnen gegebenen Kostenanschläge, trotzdem diese Winderhitzer wesent- 
lich grölßser und mit Verbesserungen versehen, so richtig sind, dafs sie selbst Bauten dafür 
übernehmen. 


Zum Schluls habe ich mich zu bedanken bei denjenigen Herren, die mir alle diese Resultate . 


mit so grolser Liberalität zur Verfügung gestellt haben. Ich muls allerdings gestehen, dafs ich auch 
bei vielen Leuten, bei denen ich angefragt, nicht ein so liebenswürdiges Entgegenkommen gefunden 
habe. (Hört, hört!) Es war das recht interessant zu beobachten, und ich glaube, dafs man die 
Herren, die unsere Versammlung besuchen, in mehrere Klassen eintheilen mufs; erstens in solche, 
die etwas mitzutheilen haben, also gern etwas geben wollen, zweitens in solche, die hierherkommen, 
um etwas zu lernen, und drittens in solche, die beides nicht nöthig zu haben glauben. Diese letz- 
teren müssen offenbar glauber, für sich genügend unterrichtet zu sein, und wollen Anderen nichts 
von ihrem Wissen zukommen lassen. Ich möchte doch den Herren rathen, in diesem Glauben 
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nicht zu lange zu verharren, denn es soll nichts schädlicher sein, als wenn man andere Leute für 
dümmer hält, als man selbst ist. -(Grofse Heiterkeit und Beifall.) 


Vorsitzender Herr Lueg: Bevor wir in die Discussion eintreten, habe ich einige geschäftliche 
Mittheilungen zu machen. Die Herren Mitglieder, welche sich noch nicht mit Wahlzetteln versehen 
haben, bitte ich solches zu thun, da die Einsammlung derselben gleich stattfinden wird. 


. Ich eröffne nunmehr die Discussion und bitte die Herren, sich zum Worte zu melden, 
Herr Bergrath und Hüttendirector Jüngst aus Gleiwitz hat das Wort. j 


Herr Bergrath Jüngst: M. H.! Zu denjenigen gehöre ich, die etwas von hier nach Hause 
zu tragen hoffen, aber nicht zu denjenigen, welche etwas besonders bringen wollen. Das was 
mich veranlafst hat, um das Wort zu bitten, sind die Verhandlungen, die hier am 21. Mai d. J. 
gepflogen worden sind. 


Es wurden uns ‚die aufserordentlichen Fortschritte in chemischer und technischer Beziehung 
mitgetheilt, welche in Deutschland, speciell in Rheinland und Westfalen, in der Roheisengewinnung ge- 
macht worden sind, ferner die Anforderungen fixirt, welche gegenwärtig an die Hochöfen gestellt 
werden, und endlich die Gesichtspunkte vorgeführt, nach denen in Zukunft die Roheisenproducenten 
sich zu richten haben. 


In Schlesien haben wir diese Verhandlungen mit grofsem Interesse verfolgt und haben wir uns 
gefragt: „Wie stehen wir denn in unserm, für Handelsverhältnisse so ungünstig belegenen Winkel 
an der Östgrenze Deutschlands diesen aufserordentlichen Leistungen unserer westdeutschen Kameraden 
gegenüber ?* 

Um nun diesen Vergleich aufstellen zu können, habe ich die Hochofenwerke Oberschlesiens 
um Beantwortung folgender Fragen gebeten: 


Dimensionen der Hochofen ; 

Anzahl und Weite der Düsen; 

Pressung und Temperatur des Windes; 

System, Form, äufsere Heizfläche und Inhalt der Winderhitzungsapparate, sowie Zeit des 
Windlaufes durch die Röhren ; 

Eisengehalt des Möllers; 

Gewicht der Erz- und Brennmaterialgicht ; 

Production an Roheisen in 24 Stunden; 

Brennmaterialverbrauch pro 1000 kg Roheisen; 

Zusammensetzung der Schlacken ; 

Qualität und Quantität des Gichtstaubes in den Winderhitzungsapparaten ; 

Production an Zinkschwamm, Zinkstaub und silberhaltigem Blei; 

Beobachtete Vortheile bei Erhöhung der Windtemperatur ; 

Quantität der Gichtgase; ob gegenwärtig zum Heizen der Winderhitzungsapparate und der 
Dampfkessel ausreichend, und endlich welche Gründe gegen die Anwendung steinerner 
Winderhitzungsapparate sprechen, 

und sind mir die betreffenden Angaben in dankenswerther Weise zutheil geworden. 


Die Wiedergabe derselben hier würde zu weit führen, doch steht die Tabelle jedem, welcher 
sich dafür interessirt, gern zur Einsicht offen. 


M. H.! Der Vergleich dieser Angaben mit den oben erwähnten Forderungen: und Gründ- 
sätzen giebt ein überraschendes Resultat; es scheint auf den’ersten Blick, als ob Schlesiens Hoch- 
öfen weit hinter denen der übrigen Werke Deutschlands zurückgeblieben seien. Hier soll der Normalhochofen 
bei 400 ebm Inhalt 20 m hoch sein, die tägliche Production an Puddlingsroheisen 80 bis 100 000 kg 
bei einem Brennmaterialverbrauche von 1000 bis 1100 kg pro 1000 kg Roheisen betragen, ferner 
ist der Grundsatz aufgestellt, dafs die Gebläsemaschinen zur Leistung des doppelten Quantums Wind 
bei doppeltem Drucke wie gegenwärtig zu erbauen sind, etwa mit einer Leistung von 100 cbm bei 
520 mm Pressung, und endlich sei durch Anwendung steinerner Winderhitzungsapparate eine höhere 
Temperatur wie bisher zu erzielen. In Oberschlesien finden wir nur Hochöfen von 150 bis 223 
cbm Inhalt und einer Höhe von 14 bis 16m; die Tagesproduction beträgt 30 000 bis 40.000 kg 
Roheisen, bei einem Brennmaterialverbrauche von 1700 bis 2000 kg pro 1000 kg Roheisen. (Sen- 
sation.) Mittelst 6 bis 8 Düsen von 80 bis 130 mm Weite wird der Wind mit einer Pressung 
von nur 140 bis 240 mm dem Ofen zugeführt; dabei ist die Neigung bemerkbar, diese Pressung 
eher zu ermäfsigen als zu erhöhen. 

Die Temperatur des Windes schwankt zwischen 250 bis 450°C. und stehen lediglich eiserne 
Winderhitzungsapparate in Anwendung. 

I.a 5 
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M. H.! Ich sagte, es scheint, als ob Schlesien zurückgeblieben sei. Dafs dieses in Wirk- 
lichkeit nicht der Fall ist, zeigt eine hier vorliegende graphische Darstellung, nach welcher die 
Roheisenproduetion Oberschlesiens vom Jahre 1849 bis zum Jahre 1881 von 42800 t auf 381000 t 
gestiegen ist. Während im Jahre 1868 zur Production von 200 000 t Koksroheisen noch 43 Hoch- 
öfen erforderlich waren, erbliesen im Jahr 1881 nur 31 Hochöfen 325 000 t. 

M. H.! Gestatten Sie mir, dals ich erst in kurzen Zügen die Gründe vorführe, welche die 
oberschlesischen Werke veranlassen, hinter den oben angegebenen Forderungen zurückzubleiben, und 
dann zu dem eigentlichen Punkte der Tagesordnung: übergehen. 


Der Schwerpunkt der Industrie Oberschlesiens beruht in mächtigen mit verhältnilsmälsig leichter 


Mühe abzubauenden Kohlenflötzen und erst in zweiter Linie in der Gewinnung des Eisens.. Während. 


pro Jahr ca. 10000000 t Steinkohlen gewonnen werden, beträgt die Production an Roheisen nur 
350000 t. So ausgezeichnet die Kohle auch zur Verwendung bei den verschiedenartigsten Heiz- 
zwecken, Gaserzeugung etc. ist, so wenig ist sie leider zur Darstellung von festem Koks geeignet. 
Nur in ganz untergeordneten Quantitäten findet sich gut backende Kohle und wirkt dieser Uebel- 
stand aufserordentlich erschwerend auf die Roheisengewinnung ein. 


Früher wurde vorwiegend Koks aus Stückkohle verwendet und ist man erst in den letzten 
Jahren aus wirthschaftlichen Gründen zur Darstellung von Koks lediglich aus Kleinkohlen über- 
gegangen. Die Verkokung findet in Kuppel-, Appolt-, Smet-, Copp6e-, Wintzek-Oefen etc. statt. Der 
gewonnene Koks ist kleinstückig, zerbröckelt leicht und giebt bei kurzem Transport 8 bis 10 °/u Abrieb 
und Cinder. Ein zur Ansicht mitgebrachtes Stück Koks ist mir im Reisekoffer in mehrere Stücke zer- 
fallen. (Grofse Heiterkeit!) Der Aschengehalt des Koks ist nicht beträchtlich und schwankt zwischen 
7 bis 10 %. In neuerer Zeit sind wiederholte Anstrengungen gemacht, durch Anlegung von 
Wäschen und Verwendung von Koksöfen besonderer Systeme eine bessere Koksqualität zu erzielen. 


Die Eisenerze, mulmige Brauneisenerze des Muschelkalk, sind stark mit Kiesel- und Thonerde ver- 
mengt, haben im lufttroeknen Zustande einen Eisengehalt von 23 bis 32°. Die Analyse eines 
auf Gleiwitzerhütte verschmolzenen, reichen Brauneisenerzes ergab folgende Zusammensetzung: 


F&0; Al0; GaO MnO ZnO PIO MgO SıO, P,O; Glühverlust. 
46,42. 7,09. 0,88. 3,52. 1,91. 7%0,40, 0,62:,32,.27, 292.050 11,64. 


Die Gattirung der Erze erfordert ca. 43 °', Kalkzuschlag und sinkt dadurch der Eisengehalt 
des Möllers auf 21. bis 23 %, herab. 


Die Schlacke fällt gar und verhält sich der Sauerstoffgehalt der Base zu demjenigen der 
Säure wie 1:1 bis 1,2. 


Die Erze lagern im Hochofen aufserordentlich dicht und bedürfen daher einer Auflockerung. 


In früheren Jahren benutzte man hierzu Thoneisensteine; in neuerer Zeit gelangen vorwiegend 
Puddelschlacken, Schweilsschlacken, ausländische Stückerze (Spatheisenstein aus Ungarn und Thüringen, 
Magneteisenstein aus Schweden, Magnet- und Rotheisensteine aus Niederschlesien) zur Verwendung. 
Verschmolzen wurden im Jahre 1881 ca. 650000 t Brauneisenerze ‚und 200000 t Stückerze. Die 
Spath- und Magneteisensteine werden vorwiegend zur Darstellung von Qualitätseisen benutzt. 


M. H.! Das sind die Materialien, aus denen Schlesiens Hochöfen neben 30000 t Gielfserei- 
roheisen und 40000 t Bessemereisen ca. 280 000 t weilses und feinkörniges, zur Darstellung aller 
Sorten von Stabeisen, Blech etc. vorzüglich geeignetes Puddlingsroheisen erblasen. Die Qualität 
dieser Materialien bedingt die Betriebsweise. Die Zerreiblichkeit des Brennmaterials, die dichte 
Lagerung und der hohe Zinkgehalt des Schmelzmaterials gestatten nur Oefen von geringer Höhe. 
Es führen daher die Hochöfen Oberschlesiens folgende Dimensionen : \ 


Höhe des Hochofens . . . .. 13,2 bis 16,5 m. 


Durchmesser der Gicht". .:. 25 „ 39, 

x des Kohlensacks . 44 „ 59, 

% des Gestells . . Ener) 
Inhalt des Hochofens . . . . 130 „ 250 chm. 


Die schwere Redueirbarkeit der Erze, der Puddel- und Schweifsschlacken und der sich in 
bedeutenden Quantitäten bildende Zinkschwamm gestatten keine hohe Windpressung und raschen 
Gang der Gichten. Erfahrungsmälsig giebt verhältnifsmälsig geringe Windpressung die besten Er- 
folge. So bläst die Gleiwitzerhütte durch 8 Düsen von SO mm Durchmesser mit nur 137 mm 
Pressung und erzielt die wirthschaftlich besten Resultate. Ein weiteres Beispiel geben zwei Hoch- 
öfen Dietsenlesiens‘ welche mit denselben Erzen unter lohnenden Verhältnissen arbeiten: 
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Hochofen: Höhe. Imhalt. Zahl der Düsen. Durchmesser der Düsen. Pressung. Temperatur des Windes. 


Nr. 1. - 15,2m 130 cbm 4 105 mm 1453 mm 330.°C: 
erh 287... fe) UELI 2lrl.u% 350.0. 
Aakhöfen: Eisengehalt des Production in Brennmaterialverbrauch Inhalt pro t 
2 ae Möllers. 24 Stunden. pro 1000 kg Roheisen. Production. 
NEST. 21 %% 25000 kg 1900 kg 59,2 chm 
42, aaO 30000 „ 2080 „ Rus 


Im Durchschnitt schwankt die Pressung des Windes auf den verschiedenen Werken ÖOber- 
schlesiens zwischen 137 und 248 mm. Die höchste Pressung führt Antonienhütte mit 248 mn bei 
7 Düsen ä SO mm und stellt sich bei 30000 kg Roheisenproduetion der Brennmaterialverbrauch auf 
1400 kg Koks und 600 kg Rohkohle. 


Die Windtemperatur zu erhöhen, sind auch die schlesischen Hochofenleiter eifrigst bemüht 
und zwar durch Einführung zweckmälsiger Construction der Apparate und Vergröfserung der 
äufseren Heizfläche der Röhren. 

In Anwendung sind ‚vorwiegend ovale Hosenröhren, deren Längsachsen zwischen 260 bis 
420 mm und (Querachse zwischen 110 und 180 mm schwanken. 


& Es beträgt die äufsere Heizfläche pro Hochofen 165 bis 608 qm, im Mittel ca. 400 qm; 
die Länge des Windlaufes in den Röhren zwischen 21 und 63 m; die Zeit des Durchganges des 


Windes durch die Röhren 3,3 bis 9,8 Secunden und endlich der Windinhalt der Rohre pro Hoch- 
ofen 9,4 bis 29,2 cbm. 


Unter den im Betriebe befindlichen Apparaten ist der auf der Gleiwitzer Hütte befindliche, 
von dem Königl. Hütteninspector Herrn Miebmer erbaute und in der Zeitschrift für Berg-, Hütten- 
und Salinenwesen XXXIII beschriebene Fufskastenapparat einer der besten. Die äufsere Heizfläche 
pro Hochofen beträgt 346 qm, die Länge des Windlaufes in den Röhren 63 m, die Zeit des Laufes 
durch die Röhren 8,3 Secunden und der Inhalt der Röhren 24 cbm. Mit Hülfe derselben wird eine 
eonstante Temperatur von 480° C. erzielt und ist der Apparat 5 Jalır 8 Monat ohne Reparatur 
im Betriebe gewesen. 


Der geehrte Herr Vorredner, Herr Lürmann, hat bereits eine ausführliche Beschreibung des 
Apparats gegeben und bemerke ich daher nur, dafs ich die Arbeitszeichnung desselben zur etwa 
gefälligen näheren Einsicht mitgebracht habe. 


Das Gewicht der Brennmaterialgicht verhält sich zu dem der Erzgicht wie 1:2 bis 2,8, 
durchschnittlich 2,3 und werden 1500 bis 4200 kg Kohle auf 3500 bis 9600 kg Möller gesetzt. 

Infolge des geringen Eisengehaltes des Möllers von 21 bis 23 %/, beträgt die Produetssn in 
24 Stunden nur 25000 bis 37500 kg Roheisen bei einem Brennmaterialverbrauch von 1700 bis 


2000kg — im Durchschnitt 1800 kg — pro 1000 kg Roheisen und sind pro Tonne 5,2 bis 
5,3 chm Schachtraum erforderlich. 


Eine Ausnahme machen die mit fremden, reichen Stückerzen und Schlacken arbeitenden Hoch- 
öfen der Königshütte und Gleiwitzer Hütte, welche bei 28 bezw. 33 °/, Möllergehalt in 24 Stunden 
bezw. 47700 und 42800 kg Roheisen bei einem Aufwand von resp. 1400 und 1300 kg Brenn- 
material produeiren. Der Inhalt der Schächte berechnet sich pro Tonne Roheisenproduction auf 
bezw. 5,2 und 5,0 cbm. Die Analysen von Gleiwitzer Roheisen haben nachfolgende Resultate ergeben: 


G Si S E Mn 
1. spiegeliges Roheisen 3,35 0,317 0,03 1,29 3,60 
2. weilses 5 549 0,80 0,01 0,28 - „3,73 
3. feinkörniges „ 3,20 1,21 0,114 0,81 00 
4. grobkörniges „ 4,38 2,02 0,118 0,90 1,65. 


Neben obenerwähnter Production sind in Oberschlesien im Jahre 1881 in 1518 Betriebswochen 
1580 t Zinkschwamm, 
6286 t Zinkstaub, 
1852 t silberhaltiges Blei, 
im Gesammtwerthe von 883 734 «AM gewonnen, d. i. pro Ofen und Betriebsjahr 
54t Zinkschwamm, 
215t Zinkstaub, 


63 t silberhaltiges Blei, 
oder pro 1000 kg Roheisen ca. 3 M. 


Sr 
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M. H.! Aus diesen Mittheilungen dürfte wohl hervorgehen, dafs die Roheisenindustrie Ober- 
schlesiens nach besonderem Malsstabe gemessen werden muls, und dafs die anscheinend geringen 
Resultate durch die geringe Qualität der zu Gebote stehenden Schinelzmaterialien bedingt ist. Sind 
erst die mit aller Energie zu verfolgenden Ziele: 


1. Darstellung eines festen Schmelzkoks, 
2. die Erlangung niedrigerer Frachten zur vermehrten Verschmelzung reicher Stückerze 


erreicht, dann, m. H., werden die grofsen Dimensionen des oben erwähnten Normalofens, stärkere 


Windpressung, höhere Windtemperatur bei Anwendung steinerner Apparate, und höhere Produe- 
tionen bei ermälsigtem Brennmaterialverbrauche folgen. 

Billige Frachten im inneren Bezirke und billige Frachten nach aufsen sind die Grundbedingungen, 
welche zur Erhaltung und weiteren Entwicklung der oberschlesischen Industrie führen. 

M. H.! Nun noch in einigen Worten die Gründe, welche die Hochofenbetriebsleiter Ober- 
schlesiens zu dem einstimmigen Ausspruch: „Wir wollen keine steinernen Windapparate“ veranlafst 
haben. Diese Gründe sind: & 


l. Bei dem so aufserordentlich grofsen Zink- und Bleigehalte der Erze werden sich die 


Wandungen der Apparate in kurzer Zeit mit Zink- und Bleioxyd überziehen und an 


Leistungsfähigkeit verlieren. 

2. Der in den Apparaten sich ansammelnde Zinkstaub — im wesentlichen Zn und Pl — 
wird vom Winde dem Ofen zugeführt und dort Betriebsstörungen hervorrufen. 

3. Es ist zu erwarten, dafs die Hochofengase nicht mehr, wie gegenwärtig, zum Heizen 
der Apparate und Kessel ausreichen, und wird daher die kostspielige Kesselheizung 
mittelst Steinkohlen Platz greifen müssen. 5 

4. Bei plötzlichem Niedergang von Zinkschwamm wird die Qualität der Hochofengase eine 


sehr geringe werden, die Temperatur des Windes in den Apparaten sofort zurückgehen 


und weitere Nachtheile im Betriebe herbeiführen. 
5. Die mifslichen Conjuneturen der Eisenindustrie in den letzten Jahren gestalten keine 
aulserordentlichen, wenig Erfolg verheiflsende Ausgaben. 


Ganz ohne Grund dürften diese Bedenken, die auch Herr Lürmann in seinem Vertrage zum Tlıeil 
bereits erwähnt, nicht sein, wenn wir die aufserordentlichen Quantitäten Gichtstaub berücksichtigen, 
welche sich gegenwärtig in den Winderhitzungsapparaten nur lose anhaftend ansammeln. Nach den 
Mittheilungen der Werke beträgt dieses Quantum pro Monat zwischen 650 und 15000 ke, mit 
einem Zinkgehalte von 20 bis 51°/). Analysen von Gichtstaub, welcher aus Winderhitzungs- 
apparaten entnommen, haben folgende Resultate ergeben: 


du KO NaO CaO MgOFe&0O; MnO ZnO PbO SiO: AkO0: S ZuS GC PO 


x 
Gleiwitzer Hütte . . . 12,28 12,58 6,15 5,87 9,50 0,31 25,51 13,73 17,72 3,94 024 — 0,5 251 
Tarnowitzer Hütte . . — — u _- — — 385,65 10,64 15,55 421 — _— — = 
Friedr. Wilhelmshütte . 17,05 9,53 25,95 2,81 0,91 0,37 130 — 24,05 109 171:— — — 
Cleveland ee 4,70 12,30 5,03 14,22 — 1048 — 22,60 820 0,1713,70 — — 


Nach den auf den oberschlesischen Hochöfen gemachten Erfahrungen beträgt bei einer 


Temperaturerhöhung des Windes von 350 auf 450°C. die Brennmaterial-Ersparung ca. 7%, und 
ebenso viel die Productionserhöhung. Berücksichtigt man unter der Voraussetzung, dals der Wind 
in steinernen Apparaten auf 600° erhöht werden wird, diese Vortheile und stellt denselben die 
oben erwähnten Bedenken sowie den bedeutenden Kosten der steinernen Apparate, die sich den 
eisernen Apparaten gegenüber auf das doppelte belaufen dürften, entgegen, so wird‘ die Berechnung 
keinen bedeutenden Vortheil zu Gunsten der steinernen Apparate ergeben. Mitte der siebziger 
Jahre, als für Gleiwitzer Hütte die Frage zur Entscheidung kam, ob steinerne oder Röhrenapparate 
erbaut werden sollten, sprach sich der Geheime Bergrath Herr Dr. Wedding und zwei Beamte* der 
Gleiwitzer Hütte auf Grund gemeinschaftlicher, in England gemachter Beobachtungen einstimmig 
dahin aus, dafs die Whitwellapparate zwar am zweckmälsigsten, doch für Gleiwitzer Hütte aus 
pecuniären und localen Gründen nicht anzuwenden seien. 


M. H.! Ich schliefse mit der Bitte, mir auf Grund dieser Mittheilungen gütigst angeben zu 
wollen, ob Sie glauben, dafs für Oberschlesische Verhältnisse die Whitwellapparate mit Vortheil 
verwendbar sind. Mit dem hier anwesenden Director der Friedenshütte, Herrn Meyer, bin ich der 
Ansicht, dafs wir in Schlesien noch weitere Versuche machen müssen. Wir würden aber mit 


* Nämlich die Herren Bergrath Jüngst und Hütteninspector Wiebmer. ‘ 
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mehr Gewicht auftreten können, wenn wir eine Erklärung von Ihnen zu Grunde legen könnten. 
(Beifall.) 

Herr Brauns: Ich möchte noch auf einen wesentlichen Unterschied aufmerksam machen, der 
mir aufgefallen ist bei Vorführung der Whitwell- und Cowper-Apparate gegenüber dem Apparat von 
Massicks und Crooke. 

Die Apparate von Whitwell und Cowper lassen beide annehmen, dafs die durchziehende 
Flamme ihre Spitze soweit gleichmäfsig an alle Theile des Apparats abgiebt, so dafs der gute Effect 
desselben dadurch gesichert erschemt. Beim Whitwell wird das dadurch erreicht, dafs die Flamme 
gezwungen ist, in den Abtheilungen des Apparats zu cireuliren, und beim Gowper nimmt die 
Flamme den diagonalen Weg von der Oeffnung der Verbrennungsschachtes bis zur Ausströmungs- 
öffnung. 

Wenn man dagegen den Apparat von Massicks und Crooke betrachtet, dann fällt Einem 
sofort auf, dafs sich, wenigstens nach meinen Erfahrungen, die Flamme durchaus nicht gleichmälsig 
in die 4 (Rufe: 6!) oder 6 Theile des Apparats vertheilen wird. 


Ich habe viel mit Feuerungen experimentirt, habe aber stets gefunden, dafs man sich arg 
täuscht, wenn man von einer abziehenden Flamme erwartet, dals sie mehrere ihr gebotene Wege 
gleichmälsig benutzt. Die Construction der Herren Massicks und CGrooke lälst deshalb meiner 
Ansicht nach befürchten, dafs sich die Flamme einen Weg durch eine oder zwei der 6 Abtheilungen 
auswählt und diese über Gebühr erhitzt, während die übrigen kalt bleiben. — Ganz unzweifelhaft 
würde der Effect der Apparate durch eine derartige ungleichmälsige Erhitzung der Wärme-Auf- 
nehmer erheblich herabgemindert. Es sind das Bedenken, welche nach meinen Erfahrungen gegen 
die Zweckmälsigkeit der Construction der Herren Massicks und Grooke sprechen — vielleicht ist aber 
einer der Herren aus unserer Mitte imstande, diese Bedenken durch Vorführung von Resultaten aus 
eigener Erfahrung, der besten Lehrmeisterin, zu beseitigen. 

Herr Dr. Otto: Ich möchte mir gestatten, auf eine Aeulserung zurückzukommen, die in der 
vorigen Sitzung gefallen ist. Herr Schlink hat damals geäulsert, dafs ihm die deutschen feuerfesten 
Steine den heutigen Anforderungen in bezug auf Qualität nicht zu entsprechen schienen, und er 
stellte sie den englischen gegenüber, die infolgedessen. hier vielfach verwendet würden. Ich möchte 
diese Aeufserung nicht unwidersprochen lassen. Thatsächlich werden in Deutschland ganz aufser- 
ordentlich wenig englische Steine zu Hochöfen verwendet, und daraus ist doch unzweifelhaft der 
Schlufs zu ziehen, dafs die einzelnen Hochofenbesitzer die Erfahrung gemacht haben, dafs sie bei 
dem deutschen Fabricat mindestens ebenso gut fahren. Es ist allerdings richtig, dafs ein sehr 
grolser Import englischer Steine heute in Deutschland noch stattfindet, der erstreckt sich aber nicht 
auf Hochofensteine, sondern ganz wesentlich auf kleine Steine überhaupt, insofern ganz Norddeutsch- 
land von einer gewissen Linie ab von englischen Steinen überschwemmt wird. Der Grund hierfür 
liegt nur in den äulserst billigen Preisen der englischen Steine. Die deutsche Steinindustrie arbeitet 
in bezug auf Selbstkosten unter ganz denselben schwierigen Verhältnissen, wie gar mancher andere 
deutsche Industriezweig auch, wie die deutsche Eisenindustrie z. B., während die englische Stein- 
industrie unter ganz aufserordentlich günstigen Verhältnissen arbeite. Die Herren von der Eisen- 
industrie haben den Vortheil, dafs sie sich eines Einfuhrzolles auf ihre Fabricate erfreuen; auf feuer- 
feste Steine-ist aber kein Zoll und darum kommen dieselben ganz frei herem. Ich möchte meinen 
verehrten Freund Schlink bitten, von diesem Gesichtspunkte aus die heutigen Leistungen der deutschen 
Steinindustrie mit etwas mehr Wohlwollen zu betrachten. Es ist wohl ganz unzweifelhaft, dafs 
wir viel mehr fabriciren würden, wenn wir uns auch eines Zolles erfreuten. Ich habe die Aeulse- 
rungen des Herrn Schlink deshalb nicht unwidersprochen lassen wollen, weil es ja klar ist, dafs, 
wenn aus so hervorragendem Munde eine solche Aeulserung in die Welt kommt, sofort dahinter 
gegriffen wird und jeder Importeur sich darauf beruft: der und der hat es gesagt, also muls es 
wahr sein. 

Vorsitzer. Herr Lueg: Ich mufs doch bemerken, dafs der von Herrn Dr. Otto behandelte Ge- 
genstand eigentlich nicht zur Sache gehörte, da wir augenblicklich über das zweckmälsigste System 
der Winderhitzungsapparate verhandeln. Ich habe den Herrn Redner nicht unterbrochen, möchte 
aber die Discussion über den von ihm angeregten Gegenstand als abgeschlossen betrachten. 

Herr Gregor: Was die von Herrn Brauns gemachten Bemerkungen betrifft, so möchte ich 
darauf hinweisen, dafs die ältere Construction der Cowperschen Apparate darin bestand, dafs das 
Gasverbrennungsrohr in der Mitte angebracht war und die Verbrennungsproducte durch die concentrisch 
um dasselbe aufgestellten Füllziegel von oben nach unten abzogen. Dadurch bildeten sich stets ungleich 
erwärmte Luftströmungen und die heilsen Gase folgten stets den heilsesten Gassen, während die 
kälteren Gassen stets kalt blieben. Durch die Verlegung des Gasverbrennungsrohres an die innere 
Peripherie wurde dieser Milstand beseitigt und seitdem functioniren die Apparate sehr gut, 
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Im Anschlufs an eine Aeuflserung des Herrn Lürmann möchte ich noch mittheilen, dafs die 
Kosten eines Apparates von ca. 4700 Quadrat-Meter Heizfläche, je nach den Materialpreisen 30- bis 
32 000 «# betragen, so dals für einen grofsen Hochofen, für welchen zwei Apparate im Betriebe 
und einer für die Reinigung'in Reserve vorhanden sein müssen, die Kosten der Winderwärmung für 
einen Ofen 75- bis 80.000 % und bei drei grofsen Hochöfen, für welche 6 im Betriebe und 1 in 
Reserve vorhanden sein müssen, diese Kosten 73- bis 74000 #% betragen. 

Eine ‚wesentliche Erleichterung in der Behandlung dieser Apparate besteht darin, dafs die 
Umsteuerung leichter gemacht wird. Das war bisher etwas lästig. Die Ventile waren sehr bald 
verschmiert, und die Reinigung während des Betriebes eine schr schwierige. Diese Uebelstände 
sind vollständig beseitigt durch die Ventile, welche nach dem Patent des Herrn Durgers von Herrn 
Dreyer in Bochum in ausgezeichneter Weise ausgeführt werden. Wenn man die Apparate mit diesen 
Ventilen versieht, so ist die Umschaltung derselben eine leicht und schnell auszuführende Arbeit. 

Die Reinigung des Apparates selbst kann nur während seiner Aufserbetriebsetzung geschehen; 
dafs sie in warmem Zustand geschieht, ist mir nicht bekannt und auch nicht möglich ; sie ist eine 
einfache Schornsteinfegerarbeit. Die Arbeiter steigen durch das obere Mauerloch im Scheitel der 
Kuppel mittelst Leiter auf die oberen Steinlagen, auf welche sie Bretter legen, und putzen die ca. 800 
bis 900 Schächte in bekannter Weise, welche Arbeit leicht und bequem von statten geht. 


Herr Schlink: Dafs mein verehrter Freund Dr. Otto sich etwas auf den Fuls getreten fülhlt, 
hat er sich selbst zuzuschreiben. Ich habe die Streitfrage seiner Zeit privatim angeregt und Freund 
Dr. Otto gebeten, die Sache eingehender zu behandeln, erhielt aber darauf eine Antwort, die 
ungefähr lautete: Ich sollte ihn mit diesem dummen Zeuge verschonen. (Grofse Heiterkeit.) Ferner 
bemerke ich, dafs Dr. Otto meine Mittheilungen eigentlich falsch verstanden hat. Ich behauptete, 
dafs das Steinmaterial zu dem gewöhnlichen Preise von 36—38 Mark pro 1000 kg den An- 
forderungen, die wir stellen müssen, nicht genüge, dafs wir dieselbe Feuerbeständigkeit nothwendig 
haben, wie Garnkirk-Steine sie bieten. Weit entfernt davon, den Ankauf von Garnkirk-Steinen 
zu empfehlen, hat vielmehr unser Werk seine letzte Hochofenzustellung den Herren Dr. C. Otto d: Co. 
in Auftrag gegeben, zahlt aber für die beste Qualität 60 % pro 1000 kg. Wenn ich die Beschaffen- 
heit der deutschen Steine bemängelte, so galt dieser Tadel auch den Hochofenleuten, die .gering- 
werthiges Malerial verwenden. Daraus wird mir aber Herr Dr. Otto gewils keinen Vorwurf 
machen können. 

Herr Macco: Es ist vorhin die Anfrage gestellt worden, ob bei den oberschlesischen Verhält- 
nissen die Einführung steinerner Apparate zu empfehlen sei. Herr Whitwell, welcher bis heute 
über 700 Apparate ausgeführt hat, ist der Meinung, dafs die Anwendung derselben bei vielem Zink 
recht wohl angängig sei und dafs bei der hohen Temperatur, die in der ersten Kammer entsteht, 
das Zink zum Schmelzen kommen wird und ohne Schwierigkeit aus dem Ofen entfernt werden 
oder bis zu einem gewissen Zeitraum darin bleiben kann. Im übrigen glaube ich, dafs bei den 
Verhältnissen, wie sie in Oberschlesien liegen, das Königliche Werk Gleiwitz am allerersten in der 
Lage ist, die Sache zu prüfen, weil es leicht bei einer so wichtigen Sache eine gewisse Summe 


zur Prüfung anwenden:kann. Bei den sehr redueirten Mafsen, welche die Whitwell-Apparate ha- 


ben, ist die Ausführung einer solchen Probe gewifs nicht sehr schwer und kostspielig. 


Herr Lürmann: Ich habe vorhin schon bemerkt, dafs von allen Apparaten die Cowperschen 
diejenigen wären, über die man am wenigsten zu hören bekommen könnte. Da aber Herr Gregor 


sehr genau unterrichtet zu sein scheint — er weils die Zahl der Schächte auf 800 anzugeben und 
dafs man diese mit dem Besen reinigen kann — so möchte ich doch gern wissen, was für Besen 


das sind und wie viel Zeit ein Mann nöthig hat, um die 800 Schächte zu reinigen. 


Herr Gregor: Der Arbeiter hat einen Strick und eiserne Kugel, er bindet einen Besen daran 
und ist in 2 bis 3 Tagen mit seiner Arbeit ferlig. 

Herr Lürmann: Nach wieviel Tagen kann man hineinfahren ? 

Herr Gregor: Nach drei Tagen. 


Herr Lürmann: Wenn nun die Apparate nach der Aussage des Herrn Gregor, 32 000 «#% 


kosten, woher kommt es dann, dafs sie an einem andern Orte hier in Deutschland 48 000 4% 
kosten ? 


Herr Gregor: Das beruht auf dem Preisunterschiede des Materials. Die angegebenen Preise 


sind solche, zu welchen Unternehmer bei uns die Arbeiten contractlich ausführen. 
Herr Lürmann: Warum hält Herr Cowper denn seine Construction so geheim ? 
Herr Schlink: Ich möchte mir bezüglich der Whitwellapparate eine Frage erlauben. Eine der 


allergröfsten Uebelstände ist das Undichtwerden der Ventile. Ich habe bereits in unserer letzten 


Versammlung im Mai darauf aufmerksam gemacht, dafs die laufende Ventilfläche von 4 Apparaten 
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etwa 40 Fufs englisch beträgt, so dafs eine nur geringe Undichtigkeit auf 40 Fufs Länge berechnet 
einen bedeutenden Querschnitt ergiebt und dafs auch thatsächlich durch diese Undichtigkeiten 
grolse Windmengen entweichen. Ich möchte nun die anwesenden Herren Vertreter der Steinapparate 
fragen, ob in dieser Beziehung an den neueren Apparaten Fortschritte‘ zu erkennen sind, speciell 
an Herrn Whitwell selbst die Frage richten, ob es ihm nicht gelungen ist, diese Uebelstände einiger- 
malsen zu beseitigen? 

Herr Gregor: Ich kaun darüber nur sagen, dafs die Verstemmung der Blechplatten eine sehr 
zuverlässige sein mufs und dafs früher in dieser Hinsicht Fehler begangen wurden. 

Was die Ventile angeht, so sind die Verschlufsflächen jetzt anders construirt worden. Das 
Ventil hat eine wulstförmige Verschlufsfläche und schliefst auf einem Ventilsitze, der auswechselbar 
ist, Früher war das nicht der Fall. Dadurch, dafs sich die Ventile stolsen, sind Undichtigkeiten 
unvermeidlich. Nach Beseitigung dieser Uebelstände haben die Windverluste aufgehört. 

Herr Schlink: Ist die Wasserkühlung vollständig beseitigt ? 

Herr Gregor: Das Wasser ist als Kühlung vollständig beseitigt; es wird nur, wie bei Gicht- 
gasleitungen üblich, zum Verschlufs angewendet. a 

Herr Bergrath Jüngst: Herrn Macco sage ich meinen verbindlichsten Dank für den ertheilten 
Rath und werde ich denselben meinen schlesischen Fachgenossen zur Erwägung mittheilen. Im 
‚übrigen glaube ich doch, dafs die Zeit vorbei ist, in welcher die Eisenindustrie nur mit Mühe 
‘hr Leben fristete und die Königl. Werke veranlafst waren, unter Aufwendung bedeutender Mittel 
die Führung zu übernehmen. Die Privatindustrie steht gegenwärtig auf eigenen Fülsen und haben 
auch im vorliegenden Falle die Industriellen Oberschlesiens selbst das grölste Interesse daran, den 
Whitwell-Apparat ebenfalls einzuführen. 

Vorsitzender Herr Lueg: Wünscht noch einer der Herren das Wort zu diesem Gegenstand? 
(Pause.) Es ist das nicht der Fall. Wir haben nun noch ein Referat auf der heutigen Tagesordnung 
und zwar dasjenige des Herrn Tiemann über die Raumverhältnisse der Hochöfen. Andererseits zeigt 
die Uhr ein Viertel vor vier Uhr, und um vier Uhr ist das gemeinschaftliche Mittagessen “in Aussicht 
genommen. Nun wird es sich fragen, ob Sie die Zeit etwas ausdehnen wollen; in dem Fall 
“würden wir wohl in das neue Thema eintreten und es in aller Kürze zu absolviren suchen. 
Wenn nicht, so würde es wohl zweckiınälsig sein, die Verhandlung darüber bis zur nächsten 
Generalversammlung zu vertagen. 

Herr Schlink: Ich möchte den Wunsch aussprechen, dafs wir jetzt abbrechen; viele der 
anwesenden Herren müssen schon um 6 Uhr abreisen, (Zustimmung) 

Vorsitzender Herr Lueg: Es bleibt dann wohl nichts übrig, als den Vortrag zu vertagen. Wenn 
"ieh die Discussion über den vorliegenden Gegenstand schliefse, so schlielse ich “damit die heutige 
General-Versammlung, aber nicht, ohne Ihnen allen den verbindlichsten Dank auszudrücken für die 
Theilnahme, die Sie unseren heutigen Verhandlungen geschenkt haben, und Sie zu bitten, ebenso 
aufmerksam und eingehend an der jetzt folgenden Discussion bei Tische sich zu betheiligen. (Rufe: 
Wahlen!) Das Resultat der Wahlen soll nachher bei Tische verlesen werden. 

Der Schlufs der Versammlung erfolgte um 3°/, Uhr. 

Die Zählung der eingesammelten Wahlzettel ergab, dafs die Neuwahlen bezw. Wiederwahlen 
für den Vereins-Vorstand auf die Herren 
H. Brauns-Dortmund, 

R. M. Daelen-Düsseldorf, 

O. Helmholtz-Hannover, 
Minssen-Essen, 

CO. Petersen-Eschweiler-Pumpe, 
H. Krabler-Altenessen, 

A. Schmidt-Kalk (Humboldt), 


gefallen waren. 
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Bericht über die General-Versammlung 


der 
Nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahl- 
Industrieller 


7. December 1882 in Düsseldorf. 


Die heutige Generalversammlung der Gruppe wurde von dem Vorsitzenden, Herrn. Director 
Servaes, eröffnet, nachdem er den als Gast erschienenen Generalsecretär des Hauptvereins, 
Herın Dr. Rentzsch, begrüfst halte. Die Tagesordnung war wie folgt festgesetzt: 

1. Ergänzungswahl für die nach $ 4 al. 3 der Statuten ausscheidenden Mitglieder des 

Vorstandes. 
2. Bericht über die Kassenverhältnisse und Festsetzung der Höhe des Beitrages ($ 7 
der Statuten). - x 
3. Jahresbericht und Discussion über die in demselben behandelten Punkte. 
4. Mittheilungen über die von dem Ausschusse des Central-Verbands Deutscher Industrieller 
in bezug auf Aenderung der Organisation der Unfallversicherung gefafsten Beschlüsse. 

5. Anträge der Mitglieder. 

Zu I der Tagesordnung theilte der Herr Vorsitzende mit, dafs der Vorstand im Laufe 
dieses Jahres zwei seiner Mitglieder durch den Tod verloren habe, Herrn General-Direetor Wintzer 
von der Georgs-Marien-Hütte, welcher zu den ältesten Mitgliedern der Gruppe und des Vorstands 
gehört habe, und Herrn Director .Becker von der Düsseldorfer Eisen- und Draht - Industrie, 
welcher erst in jüngster Zeit als Delegirter der vereinigten - Wälzdrahtwerke dem  Vorstande 
beigetreten sei. Der Herr Vorsitzende glaubte der Ueberzeugung Ausdruck geben zu dürfen, 
dafs sämmtliche Mitglieder den Verstorbenen ein warmes Andenken bewahren werden. 

Die Generalversammlung bestätigte hierauf die im Laufe dieses Jahres erfolgte Cooptation der 
Herren Assessor Klüpfel von der Firma Fried. Krupp, Director Berckemeier von der Eisenindustrie zu 
Menden und Schwerte, und des Herrn Hermann Hobreker vom Westfälischen Drahtindustrie- Verein 
zu Hamm, welcher an Stelle des verstorbenen Herrn Director Becker von den Walzdrahtwerken 
delegirt worden war. Die nach dem’ Turnus ausscheidenden Mitglieder, die Herren Goose, 
Ottermann, Servaes, Baare und Mulvany, wurden durch Cooptation wiedergewählt. 

Nachdem das Mitglied des Vorstandes, Herr Rudolph Poensgen, welcher die Güte gehabt hat, 
auch in diesem Jahr wieder die Kasse zu führen, über den Stand derselben Mittheilung gemacht, 
wurde von der Versammlung die Decharge ertheilt. 

Der Jahresbericht, welchen der Geschäftsführer hierauf erstattete, lautete wie folgt: 

„Meine Herren! Es ist in den Kreisen unserer Gruppe schon mehrfach darauf hingewiesen wor- 
den, dals Vereine, welche zum Zwecke haben, durch agitatorische Thätigkeit den Gang der 
wirthschaftlichen Ereignisse zu beeinflussen, mehr hervortreten, wenn grofse Fragen die allgemeine 
Aufmerksamkeit auf sich lenken, als wenn die Interessen der Mitglieder durch den Gang der 
Ereignisse weniger in Mitleidenschaft gezogen werden. Nachdem wir mit unseren wirthschaft- 
lichen Bestrebungen im ganzen doch befriedigende Erfolge erzielt haben, ist auch für unsere Gruppe 
eine ruhigere Zeit eingetreten. Wenn aber die Thätigkeit der Gruppe in dem letzten Jahre 
nicht in so bemerkenswerther, ich möchte fast sagen geräuschvoller Weise hervorgetreten ist, 
so bitte ich Sie doch, aus diesem Umstand nicht zu schlielsen,, dafs dieselbe eine weniger intensive 
gewesen ist; nur die Art unserer Thätigkeit ist in letzter Zeit eine etwas andere gewesen. Es 
hat nicht an Fragen gefehlt, welche Ihr Interesse sehr wesentlich berühren und welche uns daher 
Veranlassung gegeben haben, mit vollem Ernste dahin zu streben, Einflufs auf den Gang der 
Ereignisse zu gewinnen. 

Wenn ich nun einen Blick auf die Geschäftsperiode werfe, welche mit der letzten ‚General- 
versammlung am 12. November v. J. begann, so will ich zunächst bemerken, dafs im Laufe 
dieses Jahres 5 Versammlungen des Vorstandes stattgefunden haben, daneben haben drei ver- 
schiedene Commissionen zahlreiche Sitzungen gehabt, und seitens Ihres Geschäftsführers ist der 
Verkehr mit den einzelnen Mitgliedern durch 29 Cireulare unterhalten worden. 
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Wie immer, so hat auch im abgelaufenen Jahr der Vorstand der Gruppe das Transport- 
wesen sorgfältig beobachtet, und er ist bestrebt gewesen, auf die Abstellung von Mängeln und 
auf die Herbeiführung von Verbesserungen hinzuwirken. Im vergangenen Herbst und während 
des gröfsten Theils des Winters hat der Wagenmangel den industriellen Werken aufserordentliche 
Schwierigkeiten und nicht unbeträchtliche Verluste bereitet. Der Vorstand ist bemüht gewesen, 
durch Eingaben bei den betreffenden Behörden diesem Uebelstande entgegenzuwirken; er hat 
sich an den Berathungen der Eisenbahnconferenz- bei dieser Sache betheiligt, und eins seiner 
Mitglieder bat auch in der von der Eisenbahnconferenz niedergesetzten Commission mitgewirkt, 
welche die Aufgabe hatte diejenigen Mittel aufzufinden, welche geeignet wären der Wiederkehr 
solcher Zustände vorzubeugen. 

Die von den Herren Dr. Marcus und Dr. Natorp beim letzten Deutschen Handelstage am 
9. und 10. December 1881 gestellten Anträge wurden von dem Vorstande in seiner Sitzung 
vom 27. Januar an eine besondere Commission überwiesen, welche aus dem Herrn Vorsitzen- 
den und den Herren Zueg, Jencke, Seebold und dem Geschäftsführer gebildet worden war. Der 
Antrag des Herrn Dr. Marcus richtete sich in der Hauptsache gegen die Einführung eines Nor- 
maleinheitstarifs für sämmtliche preufsische Staatsbahnbezirke, und sprach sich ferner dagegen aus, 
dals bei der Erstellung von Eisenbahntarifen handelspolitischen Gesichtspunkten eine mafsgebende 
Bedeutung eingeräumt werde. In bezug auf diesen Antrag beschlofs der Vorstand in seiner 
Sitzung vom 14. Februar: 

„Mit Rücksicht auf den Gang, welchen die Entwicklung des Tarifwesens seit einer Reihe 
von Jahren genommen hat, mit Rücksicht insbesondere darauf, dafs bei allen Versuchen auf Herbei- 
führung nahe einheitlicher Tarifeinrichtungen für das Deutsche Reich das Bestreben an mafsgebender 
Stelle nicht nur auf die Herstellung eines gleichen Tarifschemas, sondern auch auf thunlichste Gleich- 
stellung der den Tarifsätzen einzurechnenden Frachteinheitssätze gerichtet gewesen ist; 

Mit Rücksicht ferner darauf, dafs die Tarife eines Eisenbahncomplexes von so grolsem Um- 
fange, wie es das preufsische Staatsbahnnetz demnächst sein wird, zu Vermeidung gerechtfertigter 
"Beschwerden nicht wohl anders, als nach einer, für die Betheiligten gleichmäfsigen Norm behandelt 
werden können, wie ja auch in den übrigen deutschen Staaten die Tarife für den gesammten 
Gomplex je eines der betreffenden Staaten auf diesen Einheitssätzen beruhen ; 

erachtet die Gruppe es als eine zwar nicht erwünschte, aber unvermeidliche Consequenz, 
dafs auf allen unter der Verwaltung des Preufsischen Staates stehenden oder in diese Ver- 
waltung übergehenden Bahnen einheitliche Normaltarife zur Einführung kommen. 

In Erwägung jedoch, dafs die striete Durchführung des Normaltarifes theils bestehende Ver- 
- hältnisse schädigen, theils einer zukünftigen gedeihlichen Entwicklung des einen oder andern Zweiges 
von Industrie, Handel oder Landwirthschaft hindernd entgegentreten würde, 

In Erwägung ferner, dafs das bestehende Tarifsystem Ausnahmen von den normalen Tarif- 
sätzen in der Gestalt von neben den regulären Tarifklassen einzuführenden Ausnahmetarifen als 
zulässig und erforderlich anerkennt, 

hält die Gruppe es für geboten, dafs die Befugnifs der Staatsbahnverwaltung zu Einführung 
von Ausnahmetarifen in den hierzu geeignet und bedürftig - erscheinenden Fällen um so 
entgegenkommender werde ausgeübt werden, als hierdurch ein theilweiser Ersatz für die 
auf seiten der nunmehr verstaatlichten Bahnen geübten gröfseren Freiheit, ihre Tarife 
selbständig zu normiren und sich damit den wechselnden Bedürfnissen der Frachtaufgeber 
anzupassen, gewonnen werden würde. 

- Was den Theil der vorgeschlagenen Resolution betrifft, lautend: 

Des ferneren ist der deutsche Handelstag, indem er davon ausgeht, dafs der Schutz 
der inländischen Productionsinteressen Sache der: Reichszollgesetzgebung ist, der Ansicht, 
dafs bei der Erstellung von Eisenbahntarifen nur tarif-, nicht aber handelspolitische Gesichts- 
punkte mafsgebend sein dürfen, 

so ist die Gruppe der Meinung, dafs die Handels- und Zollpolitik jedenfalls nicht, was an sich 
leicht möglich wäre, durch die Tarifpolitik der Bisenbahnverwaltungen durchkreuzt werden darf. 

Die Gruppe kann deshalb der vorgeschlagenen Resolution nicht beitreten.“ 

Hinsichtlich des Antrags des Herrn Dr. Natorp, dafs die Ueberschüsse der Staatsbahnen zur 
Verbesserung des Verkehrswesens zu verwenden seien, und dafs den Eisenbahn-Directionen eine er- 
weiterte Gompetenz eingeräumt werden solle, beschlofs der Vorstand: 

„Die Gruppe hält im Interesse einer Steigerung der Leistungsfähigkeit der Eisenbahnen für 
erforderlich, dafs den Verwaltungen der einzelnen Eisenbahncomplexe eine gröfere Selbständigkeit 
namentlich in Erweiterung und Beschaffung der Betriebs- und Transportmittel, in Ergänzung resp. 
Vermehrung des Personals, in aufserordentlicher Honorirung desselben bei ausnahmsweise eı POLEN 
gröfseren Leistungen, ganz besonders aber in Erstellung von Ausnahmetarifen, gewährt werde.“ 


42 Nr. 1. „STAHL UND EISEN.“ Januar 1883. 


Diese Anträge wurden dem Vorstande des Hauptvereins unterbreitet, welche derselbe in seiner 
Sitzung am 27. Februar in der Hauptsache annahm, indem er nur in bezug auf den zweiten Be- 
schlufs von den Detailvorschlägen absah und einer allgemeineren Fassung den Vorzug gab. 

Von der Königlichen Eisenbahn-Direction Köln (rechtsrheinische) wurden von der Gruppe gut- 
achtliche Aeufserungen darüber erbeten, welche Artikel von deutschen und ausländischen Fabricaten 
in den Jahren 1879/81 nach Rulsland ausgeführt wurden, und welches Gewicht diese Artikel hatten. 
Aus einer Mittheilung der Gutehoffnungshütte ging hervor, dafs die Gruppe nicht in der Lage ist, 
die Anfrage zu beantworten. 

Den Eisenbahnconferenzen zu Köln hatten zu verschiedenen Zeiten Anträge auf Ermälsigun 
der Frachten für Rohmaterialien, namentlich für Eisenerze, in bezug auf einzelne bestimmte Verkehrs- 


relationen vorgelegen. Diese Anträge haben in keinem Falle durchzudringen vermocht, da sich, wie, 
leicht erklärlich, die Interessenten anderer Bezirke und Transportwege durch die Frachtermäfsigungen, - 


welche ihren Concurrenten gewährt werden könnten, benachtheiligt erachteten. In dem Vorstand 
der Gruppe war aber die Ueberzeugung immer mehr zum Durchbruch gelangt, dafs, um der eng- 
lischen Coneurrenz .mit gröferem Erfolge als bisher zu begegnen, eine Ermälsigung der Productions- 
kosten nothwendig sei, welche nur auf dem Wege der Frachtermäfsigung für Rohmaterialien herbei- 
zuführen möglich erschien. Da die Einfuhr von englischem Eisen, namentlich Giefsereiroheisen, 
noch eine sehr bedeutende ist, so glaubte der Vorstand der Gruppe in erster Reihe für eine Er- 
mäfsigung der Frachten für Eisenerze eintreten zu sollen.. Er beschlofs daher auf der Eisenbahn- 
conferenz vom 3. April zu beantragen, dafs alle denselben Zweck verfolgenden Speeialanträge von 
der Tagesordnung abgesetzt werden mögen, indem er beabsichtigte, sich dann mit den Vertretern 
der verschiedenen Productionsgebiete von Eisen zu verbinden, um bei dem Herrn Minister der 
öffentlichen Arbeiten eine generelle Ermälsigung der Frachten für Eisenerze zu erbitten. Diesem 
Beschlufs gemäls wurde vorgegangen. Die betreffenden speciellen Anträge wurden sämmtlich von 
der Gonferenz abgelehnt, und eine von den bedeutendsten wirthschaftlichen Körperschaften, Handels- 
kammern und einzelnen Personen der betreffenden Bezirke unterzeichnete Petition am 29. Juni an 
den Herrn Minister der öffentlichen Arbeiten gerichtet.* Auf diese Petition ist bisher noch keine 
Rückäuferung erfolgt, und es hat der Vorstand in seiner Sitzung vom 17. November beschlossen, 
falls bis Ablauf dieses Jahres eine Aritwort des Herrn Ministers nicht einlaufen sollte, nochmals bei 
demselben vorstellig zu werden. 


Es war zur Kenntnifs des Vorstandes gelangt, dafs für Roheisen, welches über Holland und 
Antwerpen via Mannheim nach Süddeutschland transportirt wird, ab Mannheim Tarife zur Geltung 
gelangt waren, in welchen eine nicht unerhebliche Begünstigung des ausländischen Eisens gegenüber 
dem im Inland producirten zu erblicken war. Von dem Vorstande waren die Herren Lueg, Seebold 
und (Goose beauftragt, direet mit der Königlichen Eisenbahndireetion in Köln (linksrheinische) bezüg- 
lich dieses Tarifs in Unterhandlung zu treten. Infolge dieser Verhandlungen wurden von der 
Königlichen Eisenbahndirection befriedigende Aufschlüsse bezüglich dieser Angelegenheit gegeben. 


In der Eisenbahnconferenz vom 21. November 1881 war ferner eine Commission eingesetzt 
worden, um zu berathen, in welcher Weise die Concurrenzfähigkeit des rheinisch-westfälischen Roh- 
eisens dem englischen Roheisen gegenüber in Polen zu erhalten sei. In dieser Commission haben 
gleichfalls einige Mitglieder des Vorstandes der Gruppe mitgewirkt. 


Im Laufe des Jahres sind die sogenannten Garantiegesetze in bezug auf die Verstaatlichung 
der Eisenbahnen, 1. das Gesetz, betreffend die Einsetzung von Bezirkseisenbahnräthen und eines 
Landeseisenbahnraths für die Staatseisenbahn-Verwaltung und 2. das Gesetz, betreffend die Verwen- 
dung der Jahresüberschüsse der Verwaltung der Eisenbahnangelegenheiten, zum Abschlusse gelangt. 
Infolgedessen werden die Eisenbahnconferenzen, welche so lange bestanden haben, mit Ende dieses 
Jahres erlöschen, da mit dem Beginn des Jahres 1883 die Bezirkseisenbahnräthe in Thätigkeit treten 
sollen. Bezüglich der. Bildung dieser Körperschaften, wie sie anfangs in den Gesetzesvorlagen der 
Regierung in Aussicht genommen waren, hat die Industrie seiner Zeit lebhafte Bedenken erhoben; 
namentlich konnte man sich in unseren Kreisen nicht mit der Bestimmung befreunden, dafs die 
Mitglieder der Bezirkseisenbahnräthe von den Ausschüssen, resp. Räthen der Provinzial-Verwaltungen, 
wenn auch auf Vorschlag der Interessenten, gewählt werden sollten. Man ging dabei von der 
Ansicht aus, dafs die Provinzialbehörden, deren Zusammensetzung in hervorragendem Malse vom 
ländlichen Grundbesitz beeinflufst wird, nicht die erforderlichen Beziehungen mit der Industrie und 
die intensive Verbindung mit dem Transportwesen haben, um diejenigen Personen zu kennen, welche 
geeignet sind die Interessen des Gewerbes und des Grofsbetriebs genügend zu vertreten, Glück- 
licherweise ist im Gesetze selbst von diesem Modus Abstand genommen ; die Mitglieder des Bezirks- 


- 


* Die Petition befindet sich im Juliheft von »Stahl und Eisen« Seite, 311. 
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eisenbahnraths sollen von den Handelskammern und denjenigen Vereinen gewählt werden, welche 
die Landesregierung für geeignet erachtet, ein solches Wahlrecht auszuüben. Es hätte nun für den 
Vorstand der Gruppe nahe gelegen, die geeigneten Schritte zu ergreifen, um eine genügende Ver- 
tretung der Eisenindustrie in den Bezirkseisenbahnräthen herbeizuführen; es war jedoch zu seiner 
Kenntnifs gelangt, dafs in dieser Beziehung das Erforderliche seitens des Hauptvereins geschehen 
sei, und dafs die Bestrebungen desselben auf Berücksichtigung zu rechnen haben. Der Vorstand 
hat daher darauf verzichtet, bezüglich dieser Sache irgendwie zu interveniren. 

Auf handelspolitischem Gebiete ist auch über einige bemerkenswerthe Vorgänge zu berichten. 

Im Spätsommer wurden die Drahtwalzwerke durch die Nachricht beunruhigt, dafs die russische 
Regierung den Zoll auf Walzdraht um ca. 186 0%), zu erhöhen beabsichtige, und diese Erhöhung 
sollte in so kurzer Zeit in Kraft treten, dafs die abgeschlossenen Lieferungen nicht mehr zu dem 
alten Zollsatze die Grenze hätten passiren können. 

Der Vorstand hat sofort das Präsidium des Hauptvereins gebeten, in dieser Angelegenheit 
beim Reichskanzler vorstellig zu werden. Ihr Vorstand hat darin nur eine Erfüllung seiner Pflicht 
erblickt: ich kann freilich bemerken, dafs diese Erinnerung beim Hauptvorstand nicht nöthig ge- 
wesen wäre, da dieser selbst bereits in dieser Sache vorgegangen war. Das Resultat ist insofern 
wenigstens ein günstiges gewesen, als von einer generellen Durchführung des hohen Zolls seitens 
der russischen Regierung für eine, freilich nur kurze Zeit Abstand genommen, und den russischen 
Gonsumenten von Draht gestattet wurde, noch gewisse Quantitäten zum alten Satz über die Grenze 
zu führen. 

Bei Lieferungen für die Kaiserliche Marineverwaltung hat der Umstand, dafs die gelieferten 
Fabricate nicht auf den Werken, sondern auf den Kaiserlichen Werften abgenominen wurden, zu 
aufserordentlichen Schwierigkeiten und Verlusten für die betreffenden Werke geführt. Aus dem 


- Schofse des Vorstands wurde daher beim Vorstand des Hauptvereins beantragt, derselbe möge sich 


bei Sr. Exeellenz dem Herrn Staatsminister von Stosch dafür verwenden, dafs, wie es ja auch bei 
den Lieferungen für die Eisenbahnen geschehe, die zu liefernden Fabricate auf den Hüttenwerken 
abgenommen werden. Die Bemühungen des Hauptvorstandes waren von Erfolg gekrönt, und es ist 
die günstige Antwort Sr. Excellenz des Herrn Ministers von Stosch in der letzten Nummer von 
»Stahl und Eisen«e den Mitgliedern zur Kenntnils gebracht worden. 

In ganz aufserordentlichem Mafse ist die Thätigkeit des Vereins und seiner Organe durch die 
Kranken- und Unfall-Versicherung der Arbeiter in Anspruch genommen worden. Auf diesem Gebiete 
befand sich die Gruppe in voller Uebereinstimmung mit dem Verein zur Wahrung der gemeinsamen 
wirthschaftlichen Interessen in Rheinland und Westfalen, und diese Uebereinstimmung der Ansichten 
führte zur Bildung einer gemeinschaftlichen Commission für diese Gesetzentwürfe. Diese Commission 
hat sich zunächst im Februar mit dem von den liberalen Parteien des Reichstags aufgestellten Gesetz- 
entwurf, betreffend die Entschädigung bei Unfällen und die Unfallversicherung der Arbeiter, beschäf- 
tigt. Sie erkannte, dafs dieser Gesetzentwurf nur den Zweck hatte, in verschämter Weise die, auch 
in den liberalen Parteien zum Durchbruch gekommene Erkenntnifs zu bemänteln, dafs die Ver- 
sicherung der Arbeiter, wenn dieselbe wirkungsvoll sein soll, nicht ohne Zwang durchgeführt werden 
könne. Die Commission hat eine eingehende Kritik dieses Gesetzentwurfs von dem Geschäftsführer 
abfassen lassen, in welcher”der vorerwähnte Umstand und die Unvereinbarkeit sehr vieler Bestim- 
mungen mit den praktischen, thatsächlichen Verhältnissen klar nachgewiesen wurde. Im übrigen 
haben die Delegirten des Gentral-Verbands Deutscher Industrieller sich bereits im vorigen Jahr in 
Dresden und in diesem Jahr in Nürnberg mit der Unfall- und Kranken -Versicherung der Arbeiter 
befafst. Diese zahlreich besuchten Versammlungen konnten jedoch, der Natur der Sache nach, nicht auf 
Details eingehen, sondern sie mufsten sich darauf beschränken, allgemeine Resolutionen zu fassen; 
der Central-Verband beauftragte jedoch demgemäls in Nürnberg eine Commission mit der Berathung der 
Details beider Gesetzentwürfe. Wenn die Delegirten-Versammlung des Central-Verbands, und in dieser 
auch die Vertreter der Gruppe und des wirthschaftlichen Vereins, sich mit der von den verbündeten 
Regierungen vorgeschlagenen Organisation einverstanden erklärt hatten, so kam die Commission bei 
ihren eingehenden Specialberathungen doch zu anderen Resultaten, indem sie eine in wesentlichen 
Punkten veränderte Organisation in Vorschlag brachte. Es hat infolgedessen eine Ausschufssitzung 
des Central-Verbands in Berlin statigefunden, in welcher die Vorschläge der Commission im all- 
gemeinen gebilligt wurden. Nach diesen Beschlüssen ist dann von einer Speeialceommission, be- 
stehend aus den Herren Schück, Lohren und den Geschäftsführern der drei grolsen Vereine, Bentner, 
Rentzsch und Ihrem Geschäftsführer, ein neuer Gesetzentwurf ausgearbeitet worden. Die Denkschrift 
des Central-Verbands, welche in ihrem ersten Theil die Bemerkungen und Anträge zur Regierungs- 
vorlage, betreffend die Krankenversicherung, im zweiten Theil den neuausgearbeiteten Gesetzentwurf, 
die Unfallversicherung betreffend, und am Schlufs eine ausführliche Begründung desselben auf ca. 
150 Quartseiten enthält, wird in diesen Tagen dem Reichstag übergeben werden. 
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Der Geschäftsführer berichtete nunmehr auf Aufforderung des Herrn Vorsitzenden, mit Rück- 
sicht auf den Punkt IV der Tagesordnung, in ausführlicher Weise über die Beschlüsse der Commission. 
und über die von derselben in Aussicht genommene andere Organisation der Unfallversicherung. 
Wir verweisen bezüglich dessen, was hier zu sagen war, auf den »Zur Unfallversicherung der 
Arbeiter« betitelten Aufsatz im letzten Heft von »Stahl und Eisen«. 

Von einigen westfälischen Werken war dem Geschäftsführer Mittheilung gemacht worden, dafs 
durch Polizeivorschriften die Regierung zu Arnsberg eine Beschränkung der Sonntagsarbeiten in 
den Walzwerken in Aussicht genommen habe, dafs an Sonn- und Festtagen vor 12 Uhr Nachts 
die Arbeit nicht aufgenommen werden dürfe, während es Brauch ist, die Schicht Abends 6 Uhr 
wieder zu beginnen. Eine solche Beschränkung würde selbstverständlich die ganze Nachtschicht 
von Sonntag bis Montag früh unmöglich gemacht haben, woraus den Werken grofse Nachtheile er- 
wachsen wären. Die Befürchtung der Werke ist bisher nicht eingetroffen, es wurde dagegen die 
Intervention der Gruppe in einer andern ähnlichen Angelegenheit beansprucht. Es ist nämlich im 
Regierungsbezirk Arnsberg den Werken aufgegeben worden, bezüglich derjenigen Sonntagsarbeiten, 
welche sich auf Reparaturen und Instandsetzungen beziehen, die Erlaubnifs für jeden bestimmten 
Fall von der Ortspolizeibehörde einzuholen, während bisher eine generelle Genehmigung ertheilt - 
worden war. Seitens der betroffenen Werke ging man von der Ansicht aus, dafs diese 
Mafsregel eine ganz neue, nicht auf einer gesetzlichen Grundlage beruhende sei. Bei näheren Nach- 
forschungen, die seitens des Geschäftsführers unternommen wurden, stellte sich jedoch heraus, dafs 
eine Verfügung, ganz ähnlich derjenigen, welche die Königliche Regierung zu Arnsberg unter dem 
14. September erlassen hat, im Regierungsbezirk Düsseldorf seit December 1853 besteht und von 
der Regierung zu Düsseldorf im Jahr 1876 durch das Amtsblatt in Erinnerung gebracht worden 
ist. Die Handhabung dieser Verfügung bereitet den Industriellen keine besonderen Schwierigkeiten, 
da diese sich von der Ortspolizeibehörde die Erlaubnifs zur Vornahme der erforderlichen Reparaturen 
geben lassen können. Wo eine generelle Erlaubnifs nicht zu erlangen ist, wird dieselbe durch 
Formular wöchentlich bei der Ortspolizeibehörde eingeholt. 

Die inneren Angelegenheiten der Gruppe anbelangend, habe ich zunächst mitzutheilen, dafs 
sich eine neue südwestdeutsche Gruppe an der Saar gebildet hat, durch welche der hiesigen Gruppe 
421'/, Einheiten verloren gegangen sind. Die Neigung, die grölseren Vereine, die sich in ihrer 
Thätigkeit doch bewährt haben, durch die Bildung kleinerer Vereine zu schwächen und zu zerstückeln, 
um Sonderinteressen besser zur Geltung zu bringen, scheint immer mehr zuzunehmen. Der Haupt- 
grund mag ja in der alten Gewohnheit der Deutschen, sich zu zersplittern, liegen, eine Charaktereigen- 
schaft, unter der unsere Nation wie bekannt bereits mehrfach gelitten hat. Hier ist man der An- 
sicht gewesen, dafs grofse Vereine mehr leisten können; von seiten des Vorstandes hat man sich 
daher Mühe gegeben, die Herren an der Saar zu veranlassen, von der Bildung einer speciellen 
Gruppe abzusehen, es ist ja stets‘ ein Vertreter der Industrie an der Saar Mitglied des Vorstandes ge- 
wesen, und niemals ist von demselben Klage erhoben worden, dafs den Interessen der dortigen In- 
dustrie nicht die genügende Berücksichtigung zutheil geworden sei; .der Vorstand war auch bereit, 
den Wünschen der Herren an der Saar, so weit als irgend thunlich, entgegenzukommen. Alle diese 
Bemühungen sind jedoch vergeblich gewesen. Dagegen haben sich die im hiesigen Bezirk befind- 
lichen Drahtwalzwerke der Gruppe näher angeschlossen; es sind derselben dadurch 8 Werke mit 
144!/, Einheiten beigetreten, und wurden infolgedessen die Herren Director Berckemeier und Director 
Becker in den Vorstand eooptirt. 

Bereits in meinem vorjährigen Bericht hatte ich mir erlaubt Sie darauf aufmerksam zu 
machen, dafs zwischen der Gruppe und dem Verein deutscher Eisenhüttenleute Verhandlungen bezüglich 
gemeinschaftlicher Herausgabe der Zeitschrift »Stahl und Eisen« geführt werden. Diese Verhand- 
lungen sind im Laufe des Winters weiter geführt und beendigt worden. Infolge der getroffenen 
Vereinbarung hat sich die Gruppe verpflichtet, für die nächsten 5 Jahre dem Verein Deutscher 
Eisenhüttenleute einen weiteren Zuschuls von jährlich 5000 # zu gewähren und für ein eventuell aus 
der Herausgabe der Zeitschrift hervorgehendes Deficit bis zur Höhe von 2500 «% einzutreten. Für 
die Zeitschrift ist ein gemeinschaftlicher literarischer Ausschuls gewählt worden, welchem seitens der 
Gruppe die Herren Ottermann, Massenez und Goose zugehören, und ein Redactionscomit6, in welches Herr 
Ottermann delegirt ist. Die Zeitschrift wird seit 1. Juli d. J. "gemeinschaftlich von den beiden 
Vereinen herausgegeben, und es ist mir die Ehre zutheil geworden, mit dem wirthschaftlichen Theil 
der Redaction betraut zu werden. Zu meinem Bedauern habe ich in diesem ersten Halbjahr nur 
verhältnilsmäfsig wenig leisten können, da die intensive Beschäftigung mit dem Unfallversicherungs- 
gesetz und viele infolgedessen nothwendige Reisen meine Zeit aufserordentlich in Anspruch ge- 
nommen haben. Trotzdem haben die wichtigsten. wirthschaftlichen Ereignisse doch in der Zeit- 


schrift besprochen werden können; ich hoffe aber in Zukunft für die Redaction mehr thun 
zu können. £ 
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Um einen lebendigen Verkehr mit den Herren Mitgliedern zu unterhalten, hatte ich seit Anfang 
d. J. eingeführt, denselben wöchentlich ein Circular mit den neuesten Mittheilungen über die 
Handelsbeziehungen zum Ausland und über sonstige wichtige Vorkommnisse auf dem Gebiet der 
Eisenindustrie, namentlich aber mit statistischen Mittheilungen über Production und Ein- und Aus- 
fuhr in England und Amerika, zugehen zu lassen. Nachdem die Zeitschrift »Stahl und Eisen« auch 
als Organ der Gruppe den sämmtlichen Mitgliedern zugeht, habe ich die Versendung dieses 
Gireulars eingestellt, da dieselbe mit ziemlich bedeutenden Kosten verknüpft war. 

Im Laufe des Jahres ist unter den verschiedenen Zweigen unserer Eisenindustrie immer mehr 
das Streben hervorgetreten, sich in besonderen Vereinigungen zusammenzuschliefsen. In der Haupt- 
sache verfolgen diese Gonventionen den Zweck, durch die Sammlung speeieller statistischer Angaben 
über Production, Absatz, Eingang neuer Aufträge und über die Lagerbestände einen besseren Ueber- 
blick über die Lage des Marktes zu gewinnen. Einige der CGonventionen setzen auch die Minimal- 
preise für den Verkauf der Erzeugnisse in bindender Weise für ihre Mitglieder fest. Die Sammlung 
des statistischen Materials hat sich aufserordentlich bewährt; in denjenigen Kreisen, in denen 
bereits seit mehreren Jahren derartige Angaben gesammelt werden, legt man ein grofses Gewicht 
auf dieselben. 

Nach aufsen ist die Gruppe bei allen wichtigeren Ereignissen vertreten gewesen; bei den 
Ausschulfssitzungen und der Delegirtenversammlung des Gentralverbandes Deutscher Industrieller in 
Berlin und Nürnberg, beim X. Deutschen Handelstag in Berlin am 9. und 10. December 1881, 
bei der Generalversammlung des Vereins für Socialpolitik in Frankfurt a. M. am 9. und 10. Oc- 


tober d. J., und gestern habe ich auch im Interesse der Vereine, die ich die Ehre habe zu ver- 


_ treten, der constituirenden Generalversammlung des Deutschen Colonialvereins in Frankfurt a. M. 


beigewohnt. Diese Versammlung hat insofern ein grolses Aufsehen gemacht, weil man wohl sagen 
kann, dafs die hervorragendsten Männer, welche im politischen und öffentlichen Leben bekannt sind, 


den Aufruf zur Bildung dieses Vereins unterzeichnet hatten. Die Versammlung war demgemäfs 


auch sehr zahlreich besucht und führte zur Gründung des Vereins, als dessen Vorsitzender Fürst 
zu Hohenlohe-Langenburg gewählt wurde. 

Für mich nahm die Versammlung insofern einen sehr befriedigenden Verlauf, als endlich ein- 
mal darüber Klarheit geschaffen worden ist, dafs derartige Vereine nicht in der Lage sind, Golonieen 
oder ähnliche Unternehmungen zu gründen, was eigentlich infolge einer gewissen Unklarheit seitens 
des Publikums und zum Theil auch seitens der Mitglieder erwartet wurde. Es ist ja möglich, dafs 
durch die Thätigkeit solcher Vereine Private zu speculativen Unternehmungen, zur Gründung von 
Handelsgesellschaften, Factoreien, Estanzia-Gesellschaften veranlalst werden, wie dies ja auch bereits 
der Fall gewesen ist; im allgemeinen werden aber Vereine, wie der Verein für Colonisation und 
Export in Düsseldorf und der Deutsche Golonialverein in Frankfurt a. M., nichts anderes leisten können, 
als dafs sie agitatorisch auf die öffentliche Meinung einwirken. Dafs den überschüssigen geistigen 
und körperlichen Kräften der deutschen Nation weitere Gebiete für ihre Thätigkeit zugänglich 
gemacht werden müssen, und .dals solche Gebiete vorzugsweise in transatlantischen Ländern zu 
suchen sein dürften, ist eine Sache, über die viele Männer, welche sich mit diesen Fragen eingehend 
beschäftigt haben, nicht mehr im Zweifel sind; der allergröfste Theil der Nation aber steht diesen 


Fragen noch gleichgültig gegenüber, und ein anderer Theil erkennt die Nothwendigkeit, in der 
 vorbezeichneten Weise Abhülfe zu schaffen, noch nicht an. Die Reichsregierung steht dieser Sache 


vorläufig passiv gegenüber, wenigstens hat sie seit der verunglückten Samoa-Vorlage sich in keiner 


Weise geäulsert. Es bleibt daher der agitatorischen Thätigkeit solcher Vereine noch ein grofses Feld 


offen, und sie werden ihre Bestrebungen darauf zu richten haben, die öffentliche Meinung für die 


- Colonialfrage so zu erregen, dafs auch die Regierung dieser Strömung im Volk nicht mehr unthätig 


gegenüber zu stehen vermag. 

Ueber den Ausfall der Wahlen zum Reichstag habe ich bereits in dem Bericht der letzten 
Generalversammlung mich geäufsert. - Leider ist die Thatsache nicht zu verkennen, dafs die. Gegner 
der auch von uns verfolgten Wirthschaftspolitik des Reichskanzlers in diesem Reichstag in gröferer 
Zahl vorhanden sind, und die Ablehnung der Mittel für den deutschen Volkswirthschaftsrath im 
Budget war das erste, wenn auch noch nicht beweiskräftige Zeichen, denn auch der vorige Reichs- 
tag hatte ja dieselbe Forderung zurückgewiesen. Bezeichnend für die Zusammensetzung des Reichs- 
tags war meiner Meinung. nach auch nicht die Ablehnung sämmtlicher von der Regierung bean- 
tragten Zollerhöhungen, da ich die Ueberzeugung habe, dafs auch viele Freunde unserer Wirth- 
schaftspolitik gegen diese Anträge gestimmt haben. Ich nehme keinen Anstand hier offen zu 
bekennen, dafs auch ich, wenn mir die Ehre zutheil geworden wäre in den Reichstag zu kommen — 
was ja nur durch das zufällige Liegenbleiben eines Schreibens verhindert worden ist — unter 
allen Umständen gegen diese Vorlagen gestimmt hätte. Nach meiner Ansicht ist das nothwendigste 
Bedürfnifs der Industrie heute, zu wissen, dals sie auf einer festen wirthschaftlichen Grundlage 
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arbeitet. Es ist dies nothwendig nicht nur für die laufenden Geschäfte, sondern auch bezüglich 
neuer Unternehmungen. So lange noch Jahr für Jahr, sei es nach der einen oder andern Richtung, 
am Zolltarif gerüttelt wird, kann Vertrauen nicht entstehen. Ich halte es daher für die dringendste 
Aufgabe der Volksvertretung, dahin zu wirken, dafs sich der Glaube an feste Zustände auch bezüg- 
lich der Zollpolitik der Regierung mehr und mehr in der Nation befestige. Im Reichstag hat in 
der ersten Sitzungsperiode die erste Lesung der Gesetzentwürfe bezüglich der Kranken- und Unfall- 
Versicherung der Arbeiter am 15. und 16. Mai stattgefunden, und es wurden dann die Gesetz- 
entwürfe einer Commission überwiesen, welche sich zunächst mit der Kranken-Versicherungsvorlage 
beschäftigte. Seit dem 30. November ist die Commission wieder thätig und wird voraussichtlich bis 
Weihnachten die erste Lesung beendigen. 

Die Abgeordneten-Wahlen haben ein der Regierung günstigeres Ergebnils, als die Wahlen 
zum Reichstag gebracht. Von Vorlagen, welche die wirthschaftlichen Verhältnisse besonders be- 
‚rühren, erwähne ich nur die Vorlage bezüglich des Kanals von Dortmund nach den Emshäfen, 
welche nach den Zeitungsnachrichten unverändert vorgelegt werden soll. Bezüglich dieses Kanals 
gehen die Ansichten der Mitglieder der Gruppe einigermafsen auseinander. Von der einen Seite 
wird behauptet, dafs die Zeit für derartige grolse Kanalanlagen vorüber ist, dafs wenn eine, 
dem für den Kanalbau aufzuwendenden Kapital entsprechende Ermäfsigung der Eisenbahn -Tarife 


tife oder der Neubau einer Eisenbahnlinie nach den Nordseehäfen erfolgen sollte, gröfsere Vortheile 


erreicht werden könnten, da die Eisenbahnen. während des ganzen Jahres passirbar sind, während 
insbesondere der nach dem Norden laufende Kanal voraussichtlich mehrere Monate hindurch der 
Schiffahrt verschlossen sein werde. Es wird von dieser Seite ferner behauptet, dafs ein solcher 
Kanal nur einigen wenigen Werken, welche von demselben etwa berührt werden, ganz aufserordent- 
liche Vortheile bieten werde, wodurch die Concurrenzfähigkeit der anderen erschwert wird. Von 


den Freunden des Kanals wird dagegen angeführt, dafs die Industrie jedes Erleichterungsmittel des 


Verkehrs — und ein solches würden Kanäle unzweifelhaft sein — mit Freuden begrüfsen und die 
Durchführung desselben erstreben müsse. Man glaubt, dafs namentlich der Export der Kohlen durch 
den Kanal nach den Emshäfen einen aufserordentlichen Aufschwung nehmen würde, und dafs auch 
diejenigen Werke, welche nicht in der unmittelbaren Nähe desselben liegen, Vortbeil aus der Er- 
richtung desselben ziehen würden. . Im allgemeinen ist der Vorstand der Gruppe wohl zu der 
Ueberzeugung gekommen, dafs er sich diesem Unternehmen gegenüber freundlich zu stellen habe, 
und er hat infolgedessen auch zur Deckung der Kosten für das in Dortmund zur Förderung des Kanal- 
projects ins Leben gerufene Gomite in derfletzten Vorstandssitzung einen Beitrag von 200 Mark bewilligt. 

Weiter, meine Herren, hätte ich Thrän über das Geschäftsjahr nichts "mitzutheilen. Ich hoffe, 
Sie werden gesehen haben, dafs auch in diesem Jahr es der Gruppe an einem ausreichenden Ge- 
biet für ihre Thätigkeit nicht gefehlt hat, und ich hoffe ferner, Sie werden anerkennen, dafs der 
Vorstand die sich in reichlichem Mafse bietenden Gelegenheiten, die Interessen seiner Mitglieder zu 
wahren, in treuer Pflichterfüllung wahrgenommen hat. 

Nach dem Jahresbericht erbat sich Herr Dr. Rentzsch das Wort, um die folgenden statistischen 
Mittheilungen zu machen: 

Production in Tonnen 


1878. 1881. Procentuale Steigerung. 
Eisenerze? . 7, u FERN BE ABR OS 7 a7? + 38,6%, 
Röheisen um EN ER OT 2 914 009 -+ 35,6 % 

| Gielserei-Roheisen . . . 111734 246 971 + 121,0 % 

davon $ Bessemer „ EN RAT 886 750 + 98,0% 
Puddelroheisen . . . ..1548589 1728 952 + 11,6% 
Gufswaaren I. Schmelzung . . 23 220 34 642 + 22,8% 

» N. » FEN RATLOTE 560 222 + 35,3% 
Schweilseisenwerke . . . ...1193445 1421 792 + .;10,7 9% 
Flulseisenwerke . . 2. ....489151 897 425 4 83,5 %% 
Summe der Eisenfabricate . . . 2125320 2914 081 + 37,1% 

Ein- und Ausfuhr vom 1. Januar bis 30. wir 1882 bez. 1881. 
Tonnen & 1000 ke. 
Einfuhr. Ausfuhr. 
1882. 1881. 1882. 1881. 
Erze. 


Eisenerze . . 2.897279 490 482 1194 488 1036 161 
Kupfer- und Blderke ART, 15 907 2 123 1 929 
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Einfuhr. Ausfuhr. 
1882. 1881. 1882. 1881. 
Roheisen. 


Roheisen aller Art RENDITEN DE HA 140 891 186 416 
Brucheisen und Eisenabfälle . . 6 229 3 140 45 602 41 818 
Luppeneisen, Rohschienen, Ingots 455 309 26 163 28578 
Sa. Roheisen 204560 171971 212656 256 812 

Summe der Eisenfabricate 30 655 29 743 573 568 566 742 


darunter: 
Schmiedbares Eisen in Stäben . 11139 10028 108054 109 880 
Radkranzeisen, Pflugschaareisen . 26 33 10302 11235 
Eisenbahnschienen . . . . . 390 1262 127699 185492 
Rohe Platten und — Bleche . 2495 2101 32 936 30654 
EN he Ar a en ee 2 569 28399 1678334 109 239 
Ganz grobe Eisengulswaaren . 3 069 2 576 13082 11581 
Eisenbahnachsen, — Räder . . 104 105 9145 12457 
Drahtstttter wine... er 18 24 17070 16375 


Grobe Eisenwaaren, andere . . 5995 5 916 45417 838943 


Herr Director Lueg bezweifelte die Richtigkeit der statistischen Angaben über die Zunahme 
der Production von Gielsereiroheisen, indem er ausführte, dafs die Petition, welche die Gruppe in 
Verbindung mit anderen Corporationen wegen Ermälsigung der Frachten für Eisenerze an Herrn 
Minister Maybach gerichtet hat, hauptsächlich auf die wachsende Einfuhr von englischem Gielserei- 
eisen begründet sei. Wenn die Production sich, wie Herr Dr. Rentzsch in seinen statistischen Mit- 
theilungen angiebt, verdoppelt habe, so hätte unzweifelhaft ein Rückgang der Einfuhr stattfinden 
müssen. Es seien jedoch nach der englischen Statistik in den ersten 9 Monaten d. J. an Roheisen 
184000 t von Middlesborough und 6000 t von Stockton eingeführt worden. Das eingeführte Eisen 
von Middlesborough bestehe ausschliefslich aus Gielsereieisen; aus Stockton wird freilich auch viel 
Bessemer-Eisen eingeführt worden sein, und die Einfuhr von schottischem Eisen sei gar nicht 
einbegriffen. Aber schon aus diesen Mittheilungen sei zu ermessen, dafs die in der Petition ange- 
gebene Zahl in diesem Jahr weit überschritten werde, er bitte daher aus der anscheinenden Pro- 
ductions-Vermehrung, die nach den statistischen Angaben sich ergeben soll, nicht trügerische Schlüsse 

ii ben," denn ihm scheinen die Zahlen nicht zu stimmen. 

Herr Dr. Rentzsch bittet Herrn Lueg in betracht zu ziehen, dafs in seiner Statistik nicht ein 
Vergleich der zwei aufeinanderfolgenden Jahre, sondern ein Vergleich zwischen der Production von 
1878 und der von 1881 gemacht worden sei. Er bemerke übrigens, dafs die officiellen Angaben 
über die Production. von Gufswaaren II. Schmelzung auch Angaben darüber enthalten, wieviel in- 
ländisches und wieviel ausländisches Eisen zu diesen Fabricaten verwendet worden ist. Danach 
bestätige es sich, dafs dieses Verhältnifs ziemlich unverändert geblieben sei. 

{ Herr Director Lueg weist noch darauf hin, dafs die Importziffern keine Trennung zwischen 

Bessemer- und Gielserei-Eisen ergeben, was Herr Director Frank bestätigt. 
Herr Dr. Rentzsch giebt zu, dafs nur von Roheisen die Rede sei, eine Unterscheidung sei 
“nicht möglich; er glaube aber, dafs kein Grund vorhanden sei, die Richtigkeit der die Einfuhr von 
Roheisen angebenden Ziffern zu bezweifeln, da, nachdem der Zoll auf diese Waare gelegt sei, jeder 
eingehende Posten von den Zollbehörden gebucht werde. Auch der Herr Vorsitzende macht darauf 
aufmerksam, dafs es sich hier um eine Vergleichung der Production der Jahre 1878 und 1881 
handelt, womit die Debatte geschlossen wird. 

Weiteres war nicht zu verhandeln, da Anträge der Mitglieder nicht vorlagen, und es wurde 


demgemäls die Versammlung geschlossen. 
H. A. Bueck. 


f 
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In Sachen: Gasausscheidungen in Stahlblöcken, 


ersucht Herr A. Pourcel uns um Veröffentlichung des nachstehenden Schreibens, und kommen wir 


hiermit gern dem Wunsch desselben nach: 


„STAHL UND EISEN‘ 


Januar 1882, 


Herrn Dr. Friedrich C. G. Müller 


Ich bekenne mich gern zum Empfang Ihrer 
Entgegnung auf meinen gelegentlich des Wiener 
Meetings gehaltenen Vortrag. Die Verspätung 
dieser Bestätigung, die Ihnen gleichzeitig meinen 
Dank für die Uebersendung Ihrer Schrift ver- 
mitteln soll, liegt lediglich an dem Umstand, dafs 
ich mich vorher mit dem Inhalte derselben bekannt 
machen wollte; die genaue Uebersetzung, die ein 
mit Ihrer Sprache vertrauter Freund von mir 
vorgenommen hat, ist mir indefs erst am 19. 
d. M. zugestellt worden. Mein Freund leitet die 
Uebersetzung damit ein, dafs er die von mir ver- 
fochtene Theorie verwirft, jedoch ist derselbe 
Chemiker und versteht von der Metallurgie des 
Eisens nichts. Jedenfalls aber geben seine Aeulse- 
rungen mir den Beweis, dafs Ihre Arbeit eine 
gelehrte, in klarem, knappem Stile abgefalste und 
wohl dazu geeignet ist, die Auffindung neuer 
Gesichtspunkte nach sich zu ziehen. 

Dies genügt indessen nicht, es ist zuvor 
nöthig, die bereits bestehenden Ansichten zu wider- 
legen und zu dem Zwecke für einen Augenblick 
jegliches Suchen nach Gründen beiseite zu lassen 
und die Experimente zu wiederholen, die ich in 
meinem Wiener Vortrag bekannt gemacht habe. 
Sogar wenn ich annehme, es käme dazu, 
dafs Ihre Gründe mich überzeugten, würde die 
Frage dadurch nicht mehr aufgeklärt werden. Es 
handelt sich nicht nur darum, zu beweisen, dafs 
ich unrecht habe, es mufs vielmehr auch bewiesen 
werden, dafs Sie recht haben. 

Die Stellung, die ich zu dieser Streitfrage ein- 
nehme ist, wie ich hier ausdrücklich hervorheben 
möchte, nicht die eines Gelehrten, der den An- 
spruch erhebt, seine Ansichten Anderen dadurch 
beizubringen, dafs er sie laut von der Höhe seines 
Lehrstuhles verkündet. Meine Stellung ist im Ge- 
gentheile die eines Mannes, der sich über die 
Frage eine Ansicht gebildet hat, die von vielen 
gescheidten Leuten getheilt wird, und die Ihnen 
im Hinblick auf Ihre angestellten Nachforschungen 
zuruft: »Herr Dr. Müller, benehmen Sie uns alle 
unsere Zweifel, indem Sie durch neue Untersu- 
chungen den und den noch dunklen Punkt auf- 
klären. Die Wahrheit scheint uns auf Ihrer Seite 
zu sein, machen Sie sie uns handgreiflich, und 
wir werden Ihnen dankbar sein.« 

Angesehene Fachmänner, wie L. Bell, Richards, 
Snelus, Dr. Wedding in Berlin elc., deren Sie 
nicht erwähnen, werden meine Haltung nicht mils: 
billigen. 


in Brandenburg a.d. H. 


Sie glaubten mir einen Hieb zu versetzen, 
indem Sie meiner Behauptung (dafs das Gas, das 
sich aus dem Stahl im Augenblicke der Er- 
starrung ausscheidet. vorwiegend CO sei) die 
nachfolgende Analyse von Mr. Stead entgegen- 
stellten: H = 82,50%, CO — 12,50%, und 
N 5,0 ge 

In derenglischen Uebersetzung ist vor Stahl die 
Bezeichnung poröser ausgelassen worden. Dies 
ist meine Antwort, und ich ändere nichts an 
meiner Behauptung. | 

Uebrigens ist in meiner Mittheilung gesagt, 
dafs ein Metall, das mit Ferro-Mangansilieit ver- 
setzt ist, wenig oder gar kein Kohlenoxyd bei der 
Erstarrung entwickelt; ich konnte also doch nicht 
gleichzeitig das directe Gegentheil behaupten. 

Um meine Ansicht zusammenzufassen,, sage 
ich, dals das Gas, das der Stahl bei seinem Er- 
starren ausscheidet, um so mehr Wasserstoff ent- 
hält, je manganreicher das Metall war. 

Das Mangan und nicht das Silicium 
bestimmt die Stärke der Löslichkeit des Wasser- 
stoffs in kohlenstoffhaltigem Eisen. Da Sie gerade 
die Experimente von Troost und Hautefeuille an- 
ziehen, um dieselben zu Ihren Schlufsfolgerungen 
zu benutzen, so wird Ihnen bekamnt sein, dafs 
dieselben durch Erfahrung festgestellt haben, dafs 
das Silicium die Löslichkeit des Wasserstoffs im 
Stahle fast aufhebt, sobald Mangan nur in 
Spuren vorhanden ist. Dies wird durch Anwendung 
Ihrer eigenen Methode nur bestätigt, wenn man 
ein Metall nimmt, das als Zuschlag nur Ferro- 
Siliit ohne Mangangehalt als Zuschlag er- 
halten hat. Dies habe ich in Wien weitläufig 
auseinandergesetzt, und scheint es mir, als wenn 
Sie dies aufser Augen gelassen hätten, als Sie in 
Ihrer Entgegnung die nachstehende Schlufsfolgerung 
zogen: »Aber wie kommt es denn,« sagen Sie, 
>dals ein Silicit-Zusatz am Ende des Martinpro- 
cesses unbedingt der Bildung von Gasporen in 
den Güssen entgegenwirkt? Diese Thatsache steht 
fest, und wir leugnen sie gewils nicht. Im 
Gegentheil, sie ist ein neuer Beweis, dafs die 
Reactionstheorie unhaltbar ist. Wenn 
Anwesenheit von Silicium die Gassecretion nicht 
verhindert (durch den Zusatz von Spiegeleisen in 
dem deutschen Bessemer-Verfahren, bei welchem 
in dem gefeinten Bade Silieium abwechselnd mit 
Eisenoxyd vorhanden ist), dagegen Zusatz von 
Silicium: zu dem fertigen Stahlbade dieselbe unter- 
drückt, so folgt daraus, dafs hier keine chemische, 
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sondern eine physikalische Wirkung vorliegt, im 
Sinne der Absorptionstheorie. Die Sache 
liegt doch so einfach. Das Silicium vermehrt 
die Löslichkeit der Gase im Stahl, das 
vorher gesättigte Bad wird ungesättigt, und des- 
halb unterbleibt die Ausscheidung. « 

Nein, Herr Dr. Müller, das Silicium vermehrt 
nicht die Löslichkeit der Gase im Stahl, weder 
die des Kohlenoxydes, noch die des Wasserstoffs, 
gerade das Gegentheil findet statt. Sie beweisen 
‘daher nichts gegen die Reactionstheorie. 

Einen andern Beweisgrund, den Sie dieser 
Theorie entgegensetzen, begründen Sie, wie folgt: 
»Schliefslich möchte ich noch constatiren, dafs 
das Silicium sich an der Desoxydations-Reaction 
gar nicht betheiligt. Es ergiebt die chemische 
Analyse, dafs aus dem Bessemer- wie Martinbade 
nach der Desoxydation durch Spiegeleisen, Ferro- 
mangan oder Silicit kein Silicium verbraucht ist, 
sondern nur Kohlenstoff und Mangan.« 

Ich bestreite Ihre Behauptung für die ange- 
führten zwei Fälle nicht, aber ich setze derselben 


mehr als tausend in unserm Laboratorium aus- 
geführte Analysen entgegen, die die gleich- 


zeitige Aufnahme von Silicium und Man- 
gan beweisen. In der Praxis unseres Betriebes 
nehmen wir an, dafs wenigstens !/; des in Form 
von Silieit zugesetzten Silieciums in die Schlacke 
übergeht, und die chemische Analyse hat uns 


bewiesen, dafs dies Verhältnils bis auf Ys und 


darüber steigen kann. Ist Ihnen bekannt, weshalb 
Herr Richards in Eston der Reactionstheorie 
huldigt ? 

Es ist dies aus dem Grunde der Fall, weil 
ihre Anwendung auf die Praxis das Thomas-Ver- 
fahren ihm werthvoll gewesen ist, um jede Gas- 
secretion durch Zusatz von Spiegeleisen zu ver- 
meiden und sogar vollkommen zu vermeiden. Er 


hat dem überblasenen Bade: siliciumhaltiges Eisen, 


d. h. Silieit zugesetzt, und ist dabei keine Gas- 
secretion vor sich gegangen. Der darauf erfolgende 
Zusatz von reichem Spiegeleisen ruft keine Aus- 
scheidung von Kohlenoxyd hervor. 

»Warum«, fragen Sie, »hat der Zusatz von 
Spiegel in dem deutschen Bessemer- Verfahren, 
— wo das Silicium in dem entkohlten Bade vorhanden 
ist —- eine heftige Reaction und starke Kohlen- 
oxydentwicklung zur Folge ?« 

Dies liegt ohne Zweifel an dem Gehalt des 
Bades an dem Eisenoxyd. 

Ist dies ein entscheidender Beweis gegen die 


-— Reactionstheorie? Ist die gleichzeitige Gegenwart 
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‚von Silicium und Eisenoxyd, die in dem Stahl- 
bade während der ersten Minuten des Blasens 
constatirt ist, ein Beweis gegen die bestehende 
Theorie, dals das Silicium nicht direct verbrennt, 
sondern durch Reaction auf den Sauerstoff des 


_ Eisenoxyds, indem ein Silicat sich bildet? 


Gegen eine solche Schlufsfolgerung haben 


er Sie sich in Ihrer Theorie über den deutschen 
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Bessemer-Procels erklärt ; letztere habe ich selbst 
in der Sitzung der Societ& de I’Industrie Min6rale 
im Juli 1880 hier zur Kenntnils gebracht und 
gleichzeitig eine Kritik dazu geliefert. 

Das von Ihnen so benannte deutsche 
Bessemer-Verfahren ist, wie ich schon da- 
mals bemerkte, ın vielen französischen Hütten 
eingeführt worden. Einzelne derselben haben es 
beibehalten. Sie stehen sich im Hinblick auf 
die Walzung der Blöcke nicht sehr wohl dabei, 
gerade weil letztere ohne Blasen sind. Und 
ich glaube immer, dafs die Blöcke blasenfrei 
wegen der Gegenwart des Siliciums im Metalt 
sind, obwohl man zu dem gleichen Resultas 
bei hochmanganhaltigem Stahl mit weniger als 
0,05, Silicium gelangt. 

Durch eine Aenderung der Affinität des 
Kohlenstoffs und Silieiums zum Sauerstoff je 
nach der Temperatur erklären Sie die Gegenwart 
des Siliciums beim deutschen Bessemer-Verfahren 
oder anders ausgedrückt, bei dem Bessemer- 
Verfahren, das mit einem gleichzeitig silicium- 
und manganhaltigen Roheisen nach vorheriger 
Ueberhitzung betrieben wird. — Ich erkläre dies 
meinerseits ganz natürlich durch die Reduction 
der Kieselsäure der Fütterung durch den Kohlen- 
stoff des Eisens und des Mangans. Ich führe 
hierfür als Beweis die in Schmelztiegeln gemachten 
Experimente an. Im Martinofen mit saurem 
Boden löst ein silieiumfreies Stahlbad 3 bis 4 
Tausendstel bei einer einige Stunden dauernden 
Ueberhitzung auf. Uebrigens wird im basischen 
Convertor bei Verwendung gleichen Eisens und 
bei noch so hoher Steigerung der Temperatur 
das Gesetz der Affinität von Kohlenstoff und Sili- 
cium niemals umgekehrt.*. 


Dies führt zu der Frage, warum sind die aus 
dem deutschen Bessemer-Proce[s hervorgehenden 
Blöcke, trotz der Gegenwart von Silicium, mit- 
unter porös? (Sie sind es sicher, sagen Sie, 
wenn der Spiegelzusatz keine heftige Reaction 
hervorgerufen hat). Dies ist die Antwort, die 
Sie sich selbst auf Ihre gestellte Frage geben. 
Wenn die Reaction nicht lebhaft ist, was gewöhn- 
lich eintritt, wenn die Schlacke dick und zähe 
ist, und die Mischung des Reactionsmittels, 
d. h. des Spiegeleisens sich nicht innig vollzogen 
hat. Das Eisenoxyd ist dann unvollständig 
reducirt, die Reaction setzt sich in der Goquille 
fort. Der Stahl ist blasig und stets mehr oder 
weniger rothbrüchig. 

Dies hat Herr Helmholtz in sehr eingehender 
Weise beobachtet, wie er mir mittheilte, als er 
mir im December 1878 die Ehre erwies, mich 
in der liebenswürdigsten und höflichsten Weise 
in der schönen Bochumer Hütte umherzuführen. 


* Vergleiche: Bulletins de l’Industrie minerale, Juli 
1877 und Juni 1880. 
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In Terre-noire, wo man seit mehreren Jahren 
das deutsche Verfahren betrieben hat, liegen die 
Dinge nicht anders als in Bochum und der Mehr- 
zahl der deutschen Bessemerwerke. Im Martin- 
ofen tritt nichts Derartiges ein. Wenn man durch 
Ueberhitzen des Stahlbades gegen Schlufs der 
Operation einen heilsen Gang der Charge bewirkt, 
erhält man stets Stahl mit 3 bis 4 Tausendstel 
Silicium. 

Der Zusatz von Spiegeleisen oder Ferromangan 
erzeugt keine lebhafte Reaction und der gegossene 
Stahl ist ohne Blasen. In solcher Weise arbeitet 
ein grolses, in der Mitte Frankreichs gelegenes 
Stahlwerk, welches für die französische Marine- 
artillerie ausgezeichnete Stahlgeschosse geliefert hat. 


Ueberhaupt ist es erforderlich, wenn man die 
chemischen Reactionen auf trockenem Wege 
zu fördern beabsichtigt, dieselben Vorsichtsmals- 
regeln, mitunter sogar in ängstlicherer Weise, zu 
treffen, die die Reactionen auf flüssigem Wege 
verlangen; man mufs jedenfalls wenigstens in 
bezug auf Temperatur und innige Mischung das 
Nothwendige beobachten. 


Auf Wort, Herr Dr. Müller, Sie können glauben» 
dafs der Reactionstheorie noch einige Auswege 
verbleiben. Es ist Ihre Sache, dieselben zu ver- 
legen und zwar nicht dadurch, dafs Sie stets Ihre 
gleichen Beweisgründe, die die Herren Gautier, 
Brustlein und ich in Frankreich, in der Industrie 
minerale bekannt gemacht haben, wiederholt vor- 
führen, sondern indem Sie auf die experimentelle 
Methode zurückgehen, welche die einzig stich- 
haltige ist und welche Sie mit der, den Gelehrten 
Ihrer Nation eigenen Genialität behandeln. 


Genehmigen Sie die Versicherung meiner voll- 
kommenen Hochachtung und Ergebenheit 


A. Pourcel. 


P. S. Ich füge noch ein Experiment zu, das 


die Reaction des Siliciums auf Eisenoxyd und- 


ebenso auch dessen Reductionsfähigkeit in bezug 
auf das im geschmolzenen Eisen aufgelöste Kohlen- 
oxyd nachweist. 

Man setze einer sauren Bessemer-Charge, die 
bis zu dem Punkte überblasen ist, dafs ein Zusatz 
von Spiegeleisen ein Zerspringen der Birne hervor- 


‚rufen würde, an Stelle des Spiegeleisens, ein 


Roheisen von 8 °,, Silicium, ca. 2,50 0%, Koblen- 
stoffe und geringem oder keinem Mangangehalt, 
letzterer nach dem Verhältnifs der Reducir-Fähig- 
keiten von Silicium und Mangan bestimmt, d.h. 
wenn das Bad 1,50 °, Mangangehalt erhalten 
soll, muls man dafür 4 bis 5 Tausendstel Silicium 
oder aus Vorsicht etwas mehr substituiren. Der 
Zusatz von Silieiumeisen verursacht in der Birne 
keine heftige Reaction, keine Entwicklung 
von Gasen, und der Stahl wird ohne Blasen, 
aber rothbrüchig sein. Die chemische Analyse 
ergiebt, dals Eisensilicat ziemlich ungleich inter- 
molecular in dem Stahle vertheilt ist. 

Wenn man an Stelle des Siliciumeisens ein 
Siliciummanganeisen zusetzt, das die ersteren 
Elemente im Verhältnifs ihrer Aequivalente ent- 
hält, so wird man keine heftige Reaction in der 


Birne bemerken, der Stahl wird blasenfrei sein 


und sich gut waälzen lassen. 


Herr Leo in Bochum, den ich als sehr freund- 
lichen Mann kenne, wird diese Experimente wieder- 


holen können, weil ihm, wie ich weils, die an- 


gegebenen Zuschläge zu Gebote stehen. 

Im basischen Convertor kann man dieselbe 
Erscheinung einer Zersetzung des im Stahlbade 
aufgelösten Kohlenoxyds durch Silieit feststellen. 


Ich habe schon oben gesagt, dafs Herr Richards _ 


dies in Eston bewiesen hat. 
TERRE-nomE, den 25. November 1882. 


Rheinisch-westfälische Hüttenschule. 


IIILLANANAaN 


Nach halbjähriger ununterbrochener Thätigkeit 
hatte die unter der hülfreichen Mitwirkung des 
Vereins deutscher Eisenhüttenleute gegründete 
junge Anstalt am 20. December a. p. zum ersten- 
mal Gelegenheit, die Resultate ihrer Wirksamkeit 
vor competenten Beurtheilern darzulegen. 

Nach dem Einrichtungsplan der Anstalt ist 
nach Ablauf des I. Semesters durch eine 
Prüfung der Schüler der Unterklasse deren Ver- 
setzungsfähigkeit in die beiden Abtheilungen der 
Oberklasse nachzuweisen, und hatten sich zur Ab- 
nahme dieser Prüfung der Commissar der Königl. 
Regierung zuArnsberg, Herr Regierungsrath Heintze, 
und des Guratorium, vertreten durch die Herren 


Oberbürgermeister Bollmann, Director Brauns, 
Stadtrath Dreyer, Generaldirector Lueg und Berg- 
rath Dr. Schultz, im Schulgebäude eingefunden. 
Die von 91/, bis 12!/; Uhr dauernde Prüfung 
erstreckt sich aufdie Fächer: bürgerliches Rechnen, 
allgemeine Hüttenkunde, Physik und Chemie. Der 
erste ordentliche Lehrer der Anstalt, Herr In- 
genieur Oldenburger, zeigte an zahlreichen, durch- 
aus dem Berufskreise der Schulen entnommenen 
Aufgaben, dafs die Leute, welche bei ihrem Ein- 
tritt zum gröfsten Theil nicht die einfachsten 
Rechnungen mit gemeinen und Decimalbrüchen 
auszuführen imstande waren, heute mit Sicher- 
heit die complicirtesten Rechnungsarten voll- 
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kommen beherrschen. In der allgemeinen Hütten- 
kunde prüfte Herr Director Beckert über die 
Definitionen der Grundbegriffe, die Eintheilung 
der Hüttenprocesse, die Rohmaterialien für die 
Eisenerzeugung, und ging besonders auf die mine- 
ralischen und chemischen Eigenschaften und das 
Vorkommen der Erze sowie auf die Entstehung 
und die charakteristischen Unterschiede der ver- 
schiedenalterigen fossilen Brennstoffe ein. Herr 
Chemiker Schulte, zweiter ordentlicher Lehrer 
der Hüttenschule, examinirte in Physik über die 
allgemeinen und besonderen Eigenschaften der 
Körper und einzelnen Theile der Wärmelehre, 
in Chemie über die chemischen Grundgesetze 
und einige der wichtigsten Metalloide. — Die 
Prüfung that dar, dals der reichlich bemessene, 
aber mit Rücksicht auf die Ziele der Anstalt nach 
manchen Hinsichten stark beschränkte Stoff ge- 
nügend verarbeitet und vollkommen in das geistige 
Eigenthum der Schüler übergegangen ist. Ueber 
die im Zeichenunterricht erzielten Erfolge konnten 
die Anwesenden durch die im Zeichensaal arran- 
girte Ausstellung sämmtlicher im verflossenen 
- Halbjahr gefertigten Zeichnungen sich unterrichten. 
Herr Regierungsrath Heintze nahm am Schlusse 
_ der Prüfung Gelegenheit, seiner vollsten Zufrieden- 
heit über die bemerkenswerthen Erfolge der nur 
halbjährigen Thätigkeit der Anstalt dem Lehrer- 
eollegium wie den Schülern gegenüber Ausdruck 
zu geben. Dieim Zeichnen vorgeführten Leistungen 
der Schule erregten derart die Aufmerksamkeit 
des CGuratoriums, dafs von mehreren Seiten der 
Wunsch ausgesprochen wurde, es möge die Aus- 
- stellung nicht sofort geschlossen, sondern zunächst 
den Fachgenossen Bochums und, wenn auch 
nicht im ganzen, so doch zum Theil in der 
nächsten Generalversammlung des Vereins deut- 
scher Eisenhüttenleute in Düsseldorf den Fach- 
genossen des ganzen rheinisch-westfälischen In- 


dustriebezirks zugänglich gemacht werden. — In 
der an die Prüfung sich anschliefsenden Cura- 
toriumssitzung, an welcher der Commissar der 
Königl. Regierung ebenfalls theilnahm, wurden 
vorerst einige die Schule betr. Verfügungen 
des Königl. Ministerii für geistliche, Unterrichts- 
und Medicinalangelegenheiten bekannt gegeben, 
wovon besonders diejenige Erwähnung verdient, 
durch welche an Stelle des der Schule bisher über- 
geordneten Provincial-Schuleollegiums zu Münster 
die Königl. Regierung zu Arnsberg gesetzt worden 
ist. Mit Genehmigung der vorgesetzten Behörde 
wurde beschlossen, den Unterricht in deutscher 
Sprache in den beiden Abtheilungen der Ober- 
klasse des I. Gursus zu combiniren und somit 
die Stundenzahl in dieser Diseiplin für die Schüler 
zu verdoppeln. Um den Ende September aus 
dem stehenden Heer entlassenwerdenden jungen 
Leuten den Besuch der Schule im unmittelbaren 
Anschluls an die Militärdienstzeit zu ermöglichen 
und um in jeden Gursus nureinmal Sommerferien 
fallen zu lassen, fand eine Verlegung des Gursus- 
anfangs vom 1. Juli auf den 1. October statt. Neben 
der Verleihung eines Stipendiums in Höhe von 
240 #% der Besprechung über die Nothwendigkeit 
der Beschaffung neuer Subsellien und Sammlungs- 
schränke und der Genehmigung der Vorauszahlung 
des Eisenbahnabonnements auf das ganze Jahr 
1883 für die auswärts wohnenden Stipendiaten aus 
dem Stipendienfonds nahm besonders die Be- 
rathung des Etatentwurfs pro 1883/85, der in 
der Höhe von Einnahme und Ausgabe nur wenig 
von dem diesjährigen sich unterscheidet, die 
Tbätigkeit der Versammlung in Anspruch. — Ein 
gemeinschaftliches Mittagsmahl hielt den Königl. 
Commissar, das Curatorium und das Lehrer- 
collegium nach vollbrachter Arbeit im Hotel 
Mettegang in bester Stimmung bis zur Abreise 
der von auswärts erschienenen Herren zusammen. 


Repertorium von Patenten und Patent-Angelegenheiten. 


AnarnnnnnnnaNn 


Deutsche Reichs-Patente. 


Nr. 18710 vom 5. November 1881. 
(Zusatz-Patent zu Nr. 15037 vom 10. Juli 1880.) 


Gebr. Schmidt in Schwelm i. W. 
Neuerungen an einem Verfahren zum Auswalzen von 
Draht und Feineisen auf kaltem Wege. 

Fig. 1. Fig. 2. Fig. 3. 


Es werden achteckige oder ovale Vorkaliber an- 
gewendet, sodann dreikantige Vor- und Vollendkaliber 
(Fig. 1 und 2) und vierkantige Vollendkaliber (Fig. 3). 
Die beiden Walzen erhalten durch Riemen oder andere 
Zugkraftorgane indireeten Antrieb. 


Nr. 19056 vom 21. Januar 1882. 
Otto Springer in Hermannshütte, Böhmen. 
Doppel-Puddelofen. 


Durch eine mit regulirbaren Luftzutrittsöffnungen 
versehene Trennungsbrücke werden im Puddelofen 
zwei durch ein und dieselbe Flamme bestrichene 
selbstständige Arbeitsräume hergestellt. Das Puddeln 
in diesem Ofen soll continuirlich stattfinden durch 
abwechselndes Einschmelzen der Roheisencharge und 
Entkohlen des geschmolzenen Eisens in den beiden 
Arbeitsräumen durch ein und dieselbe Flamme. 
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Nr. 19154 vom 19. November 1881. 
(Zusatz-Patent zu Nr. 18251 vom 30. September 1881.) 
Hermann Reusch in Dillingen an der Saar. 
Neuerung in dem Verfahren zur Herstellung von 
Panzerplatten. 

Die Entkohluug der stählernen Panzerplatte mit- 
telst sauerstoffabgebender Körper soll nicht nur auf 
der Aufsenseite derselben, sondern auf der ganzen 
Oberfläche vorgenommen werden. 


Nr. 19289 vom 25. August 1881. 
Charles William Siemens in London. 
Neuerungen an Schmelz-Flammöfen. 


In dem Siemensschen Stahlschmelzofen sind in 
dem Herdfutter in der Höhe der Schlackenlinie Kühl- 
röhren angebracht. Hierdurch soll der Sandboden 
des Schmelzofens an den Punkten geschützt werden, 
wo er am leichtesten durch Eisenoxyd angegriffen 
wird. Ferner sind Luftzuführungskanäle im Fuchse 
angeordnet; sowie durchgehende Steine in dem dop- 
pelten Gewölbe des Ofens, an denen sich ‘die durch- 
strömende Luft erhitzen soll. 


Nr. 19070 vom 1. December 1881. 
Heinrich Weifsenfels in Styrum. 
Neuerung an Siemensschen Gasöfen. 

Damit bei Siemensschen Regenerativöfen Gas 
und Luft, durch leicht entstehende undichte Stellen 
im Mauerwerk tretend, sich nicht vorzeitig mischen, 
sind zwischen den einzelnen Zügen, sowie zwischen 
den Gas- und Luftkammern senkrechte und horizon- 
tale, sich kreuzende Oeffnungen im Mauerwerk an- 
gebracht. Hindurchtretende Gase und Luft können 
nun in die Atmosphäre entweichen. 


Nr. 19844 vom 15. Juli 1881: 
Albert Pütsch in Berlin. 
an Generatoren mit umgekehrter Zug- 
richtung. 


Durch diese Neuerung wird bezweckt, die aus 
den Generatoren mit umgekehrter Zugrichtung aus- 
strömenden heilsen Gase unter gleichzeitiger Aus- 
nutzung ihrer freien Wärme abzukühlen, um sie für 
eine weitere Leitung nach dem Verbrennungsorte 
geeignet zu machen. Der Generator wird zu diesem 
Zweck mit einem Regenerator, Recuperator oder 
Röhrenapparate, durch den die heifsen Gase ziehen, 
combinirt, oder aber die Gasabzüge des Generators 
werden derartig angeordnet, dafs die gebildeten Gase 
vor ihrem Eintritt in die Gasleitung den Generator- 
schacht umspülen, um das in demselben für die Ver- 
gasung enthaltene frische Brennmaterial vorzuwärmen, 
bezw. zu entgasen. 


Neuerung 


Nr. 18451 vom 20. September 1881. 
C. Sachs in Würzburg. 
Hydraulische Druck - Regulirvorrichtung für Walz- 
werke. 

Die für die Oberwalze an Walzwerken zum Walzen 
von Eisen, Stahl u. s. w. bestimmte Vorrichtung be- 
steht aus folgenden Gonstructionsanordnungen: 

1. Es ist ein hydraulischer Cylinder mit dazu ge- 
hörigem Kolben zum Auffangen des von der Ober- 
walze gegen ihr Lager ausgeübten Druckes angebracht; 
ferner ein Sicherheitsventil zur Begrenzung dieses 
Druckes, sowie ein zweites Ventil, selbstthätig wirkend, 
für das Einlassen des Wassers und steuerbar für den 
Austritt desselben. Das Anstellen dieser Walzen er- 
folgt durch Schrauben und Handrad. 

2. Bei der Anwendung eines hydraulischen Cy- 
linders und Kolbens zum Auffangen des Druckes 
gegen die Oberwalze dient der Kolben als Mutter für 
die den Druck übertragende und zum Anstellen vor- 
handene Schraube, wobei ein Sicherheitsventil den 
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Druck begrenzt und das Nachfüllen durch geprefstes 
Wasser geschieht. 

3. Bei der genannten Vorrichtung ist der Cylinder 
mit Kolben zwischen der Druckschraube und dem 
Lager der Walzen angebracht , wobei der Kohlenhub 
durch einen Vorsprung am Cylinder begrenzt und der 
zulässige und erforderliche hydraulische Druck stets 
durch Zuleitung von aufsen unterhalten wird. 

4. Eine Vorrichtung zum Reguliren der Geschwin- 
digkeit des Wassers beim Rücktritt aus einem Accu- 
mulator in einen hyraulischen Cylinder besteht aus 
einem Körper von Metall oder weichem Material, wie 
Leder oder Gummi, der so geformt ist, dafs er, in die 
Rohrleitung eingeschaltet, beim Zurückströmen des 
Wassers den Querschnitt derselben verengt. 

5. Die Kolben zweier Accumulatoren sind mitein- 
ander durch Hebel verbunden, durch welche dieselben 
in ihrer Bewegung voneinander abhängig werden, so 
dafs auch. die Bewegung der Kolben in den hydrau- 
lischen Druckeylindern eine gleichmäfsige wird. 


Englische Patente. 
Fabrication von Stahl ete. 

S. Fox, New Wortley, Yorks u. J. Whitley, Leeds. 
Das Patent hat auf eine Einrichtung bezug, welche 
zur Zurückhaltung bezw. Abgabe von Wärme an das 
Metall während des Walz- oder anderer Processe die- 
nen soll. Figur 1 zeigt eine Anwendungsart des Ver- 
fahrens. AA sind die Walzen einer gewöhnlichen 
Walzenstralse, B B die beweglichen Oefen in Quer- 
schnitt und Ansicht, (© ist das zu verwalzende Stück. 
Figur 2 zeigt eine Anwendung gleichzeitiger Verbren- 
nung von atmosphärischer Luft und karburirten Was- 

serstoffs unter Druck oder in anderer Weise. 
DD 
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Bessemer-Convertoren. 
1949. S. G. Thomas, Westminster. 


An der vorderen Seite der Birne liegt die Aus- 
flufsmündung und an der entgegengesetzten Seite eine 


Reihe von Pfeifen von grolsem Durchmesser. Die 
Birne ist auf beiden Seiten, statt in Zapfen, wiegen- 
förmig gelagert, so dafs sie durch Anwendung eıner 
schwachen Kraft gekippt werden kann. 
Birne durch einen Hebelsarm oder in sonstiger Weise 
nach unten gekippt wird, so werden die Pfeifen frei, 
und kann man so den Wind momentan zu jeder be- 
liebigen Zeit abstellen. 


Koksöfen. 
1950. R. de Soldenhoff, Merthyr-Tydfil. 


Der Raum zwischen dem Boden der Züge und dem 
Gewölbe des Fundaments wird mit zwei oder drei 
Reihen feuerfester Ziegel ausgefüllt, die wir im Sie- 
mensschen Regenerator angeordnet werden und zur 
Erhitzung der Luft dienen. 


Wenn die 
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Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 


Prodäuetion der deutschen Hochofenwerke. 


Monat November 1882. 


G -Bezirk. 
Sch 2) Werke. 


Produetion 


Tonnen. 


EEE VERSEHEN VEREEEEEEEEEEEEEEEESERSEREEE 


Puddel- Roheisen. 


Spiegeleisen. 


Bessemer-BRoheisen. 


Giefserei- Roheisen 


und 


Gufswaaren I. Schmelzung. 


Nordwestliche Gruppe. - Be »6 
(Rheinland, Westfalen.) 


Ostdeutsche Gruppe . 2. 2. 13 25 938 
(Schlesien.) 
Mitteldeutsche Gruppe. » » » - - 1 — 
(Sachsen, Thüringen.) 
Norddeutsche Gruppe . - - 1 3419 
(Prov. Sachsen, Brandenb., Hannover. ) 
Süddeutsche Gruppe . .- 2 12 38 466 
(Bayern, Württembers, Luxemburg, 
Hessen, Nassau.) 
Südwestdeutsche GEUBDENE IND RT 41 10 37371 
(Saarbezirk, Lothringen.) 
Puddel-Roheisen Summa . 73 175 809 
(im October 1882 75 187 427) 
Nordwestliche Gruppe. . : » . 13 6 180 
Süddeutsche Gruppe - » ».. ..» 2 2 240 
Südwestdeutsche Gruppe . » - - 1 _ 
| Spiegeleisen Summa . 16 8 420 
(im October 1882 15 10 180) 


Nordwestliche Gruppe. . » » » .» 1 
Ostdeutsche Gruppe REN. 
Mitteldeutsche Gruppe. . : 
Norddeutsche Gruppe (Thomas- - Roheisen) : 
Süddeutsche Gruppe 

Südwestdeutsche Gruppe 


Dom mmon 


Bessemer-Roheisen Summa . 
(im October 1882 


DD 
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Ostdeutsche Gruppe 
Mitteldeutsche Gruppe. 
Norddeutsche Gruppe . 
Süddeutsche Gruppe RN 
Südwestdeutsche Gruppe DEREN. B) 
Giefserei-Roheisen Summa 3 
(im October 1882 33 


Zusammenstellung. 


Puddel-Roheisen . 
Spiegeleisen . 2 
Bessemer-Roheisen . 
Gie[serei-Roheisen 


Summa 


welche Fragebogen 
nach Schätzung 


Production der Werke, 
nicht beantwortet haben, 


Production im November 1882 . 

Production im November 1881 Ara. ar Hp 
Production vom 1. Januar bis 30. Nov. 1882 
Produetion vom 1. Januar bis 30. Nov. 1881 
Production im October 1882 . ; / 


70615 


46 960 
3012 
1552 
3 960 
7210 
2.000 


ee 
| Nordwestliche Gruppe . 


175 809 
8 420 
64 694 
23 238 


272 161 


4 600 


276 761 


262 369 
2514 741 
2500 349 

283 950 
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Referate und kleinere Mittheilungen. 


Verein für Eisenbahnkunde. 


In der am 5. Dec. v. Js. stattgehabten Sitzung 
machteHerr Regierungs- und Baurath Stock 
Mittheilung über das Verhalten der Westing- 
house-Bremse und der Gasbeleuchtungs- 
Vorrichtung im Eisenbahnwagen bei Gele- 
genheit eines Unfalles. Der letztere ereignete 
sich im Juli 1881 auf der Strecke Berlin-Blankenheim 
und bestand in der Entgleisung eines Schnellzuges 


infolge eines Bandagenbruches an dem gleich 
hinter dem Packwagen laufenden Personenwagen 
L/II. Klasse. Der Zug bestand aus 15 Achsen, 


von denen die vorderen 8 durch die Westing- 
house-Bremse, die übrigen durch Handbremsen ge- 
bremst werden konnten. Der Zug befand sich auf 
einem Gefälle von 1: 150, in einer Fahrgeschwindig- 
keit von 70 km in der Stunde und kam nach dem 
erfolgten Bandagenbruch durch automatische Wirkung 
der Westinghouse-Bremse nach einem Wege von 
560 m zum Stillstand. Unter den hierbei vorgekom- 
menen Defecten an dem Betriebsmaterial befand sich 
auch eine Beschädigung des vorderen unter dem ent- 
gleisten Wagen befindlichen Gasbehälters. _Der Zug- 
führer, welcher von seinem Platze aus die Entgleisung 
des folgenden Wagens bemerkt hatte, verabsäumte 
doch den in seinem Coupe befindlichen Sicherheits- 
hahn der Westinghouse-Bremse zu bedienen und be- 
gab sich statt dessen in den Packraum seines Wagens, 
um von hier aus die Signalleine zu ziehen. In dem 
entgleisten Wagen befanden sich drei Passagiere, 
darunter ein Beamter ; der letztere veranlafste, als er 
die Entgleisung des Wagens bemerkte, dafs der in 
dem Wagen befindliche Nothhahn der Luftleitung in 
die Höhe gestofsen wurde. Letzteres hatte keinen Er- 
folg, weil, wie sich später ergeben hat, der Wagen- 
revisor der Abgangsstation die Leitung unter diesem 
Wagen abgesperrt hatte, um bei der häufig eintre- 
tenden Undichtigkeit der kleinen Hähne ein Selbst- 
bremsen zu verhindern. (Aus diesem Anlafs haben 
die Hähne und Rohrverbindungen im Innern der Cou- 
pes einen gröfseren Querschnitt erhalten.) Der Still- 
stand des Zuges erfolgte erst, nachdem die losgerissene 
Achse des Wagens das kleine Rohr, welches vom 
Hauptrohr nach dem Functions-Ventil führt , zerstört 
und dadurch sämmtliche Bremsen zur Wirkung ge- 
bracht hatte. Als der Locomotivführer durch das 
Ziehen der Signalleine aufmerksam gemacht worden 
war, hat er, da die Westinghouse-Bremse nach seiner 
Angabe den Dienst versagte, Contredampf gegeben 
und die Handbremse des Tenders in 'Thätigkeit gesetzt. 
Sobald vom Zuge aus die Westinghouse-Bremse in 
Thätigkeit gesetzt wird, soll der Locomotivführer den 
Zug schleunigst zum Halten bringen und durch eine 
Drehung des Hebels am Bremsventil die Entweichung 
der Luft aus dem Hauptreservoir verhindern. Der 
Locomotivführer scheint dies im vorliegenden Falle 
nicht beachtet zu haben. Verbleibt die Stellung des 
Hebels am Bremsventil in der vorgeschriebenen ge- 
wöhnlichen Lage, so entleert sich das Hauptreservoir 
in etwa 20 Minuten, wenn die Luftpumpe bei vorge- 
schriebenem langsamen Gang keinen Ersatz liefert. 
Nach Aussage des Führers hatte er die Luftpumpe, 
weil er auf der letzten Station 90 Pfd. Druck in der- 
selben hatte, nicht auf langsamen Gang gestellt; hätte 
der Führer den Handgriff in die Stellung »Bremsen 
los« gestellt, so hätte sich das Hauptreservoir infolge 
des Defectes am Leitungsrohr in etwa '/a Minute ent- 
leert, und die Bremsen hätten sich nach momentaner 


nr 


Lösung sogleich wieder angezogen. Redner empfiehlt 
Versuche darüber anzustellen, ob der Locomotivführer 
in solchem Falle bleibend oder für welche Zeit die 
Locomotivbremse zu lösen imstande ist. 

Die Beschädigung des vorderen Gasbehälters ge- 
schah durch Verschiebung der abgelösten Achse; die 
an dem Gasbehälter bewirkte Einbauchung zeigte einen 
Rifs von einigen Millimetern Weite; durch die Rei- 
bung des Rades an dem Gasbehälter wurde ein Fun- 
kensprühen und hierdurch eine Entzündung des aus- 
strömenden Gases erzeugt. Nach den angestellten Er- 
mittelungen betrug der Druck in dem Gasbehälter 
noch etwa 2 Atmosphären. Dafs die Entzündung von 
ausströmendem Gas durch Funken erfolgen kann, ist 
durch Versuche bestätigt worden. Eine Gasexplosion 
erfolgte nicht, da hierzu eine vorhergegangene Mi- 
schung mit gewöhnlicher Luft gehört. Eine solche 
Mischung kann aber im allgemeinen weder bei der- 
artigen Fällen, noch für gewöhnlich in einem Coupe 
erfolgen, so dafs also die Möglichkeit einer Explosion 
bei der Gasbeleuchtung in Eisenbahnen fast ausge- 
schlossen ist. 

Herr Geheimer Commerzienrath Schwartzkopff theilt 
einen ähnlichen, von ihm selbst erlebten Unfall mit 
Entzündung des aus dem beschädigten Gasbehälter 
ausströmenden Gases im März d. J. auf Bahnhof Bu- 
chau mit und stellt die Frage auf, aus welchen Grün- 
den man die Gasbehälter nicht, wie dies theilweise 
in Oesterreich geschehe, oben auf die Wagen lege. 
Bei einer Gasentzündung würde alsdann das in dem 


Wagen sitzende Publikum weniger der Gefahr des 


Verbrennens ausgesetzt sein. Allerdings müsse man 
die Gasbehälter nicht so schwer machen, wie die jetzt 
unter den Wagen angebrachten, sondern man müsse, 
wie in Oesterreich, das Gas in mehreren 130 bis 
150 mm weiten, leichten Rohren aufbewahren. 

Aus der hieran sich knüpfenden Discussion, an 
welcher sich besonders die Herren Kaselowsky, Stambke, 
Fairholme, Illing und Messow betheiligten, ergab sich, 
dafs die Anbringung leichterer Gasbehälter auf den 
Wagen, wie sie auch in England und versuchsweise 
bei einigen Wagen der hiesigen Pferdebahnen in An- 
wendung sind, besonderen technischen Schwierigkeiten 
nicht begegnen würde. 

Herr Maschinen-Inspector Stösger erläu- 
terte die von der Firma M. Schlochauer & Comp. in 
Berlin übersandteZeichnung eines patentirten 
Bügels für Deeken und deren Befestigung 
bei offenen Güterwagen. Um namentlich mit 
Spiritus gefüllte Fässer nach dem Auslande auf offenen 
Güterwagen verladen zu können, bedürfte man wegen 
der Steuerabfertigung an der Grenze eine vollständige 
Eindeckung und einen sicheren Verchlufs der Sen- 
dung. Die einfache Ueberlegung einer wasserdichten 
Decke erwies sich hierzu nicht geeignet, weil sich in 
den Falten und Vertiefungen Schnee und Wasser an- 


sammelte und die Decken nur eine geringe Dauer 
hatten. Die feste Anbringung von Deckenbäumen 


zwischen den überhöhten Stirnwänden der Wagen, 
wodurch den Uebelständen abgeholfen werden sollte, 
behindert die beliebige Benutzung der Wagen durch 
die beschränkte Höhe der Beladung. Bei Anwendung 
der Schlochauerschen Bügel und Decken werden die 
bisher vorhandenen Uebelstände vermieden. Die Bü- 
gel können nur bei Bedarf verwendet, sonst sicher 
aufbewahrt und bei jedem offenen Wagen benutzt 
werden, welcher entsprechend hergerichtet ist. Hierzu 
sind 2 Hülsen nöthig, von denen an jeder Stirnwand 
des Wagens eine derselben angeschraubt wird. In 
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jede dieser beiden Hülsen wird ein eisernes Rohr 
(Gasrohr) eingebracht und vermittelst eines Keiles 
oder Bolzens, welcher durch Hülse und Rohr gesteckt 
wird, in beliebiger Höhe eingestellt. Diese beiden 
Rohre bilden die Stützen für den eigentlichen Bügel, 
welcher ebenfalls aus 2 eisernen Röhren gefertigt ist, 
die durch eine Muffe in der Mitte des Wagens ver- 
bunden und am andern Ende mit Kniestücken und 
Zapfen versehen sind, welche in den verticalen Roh- 
ren Halt finden. Die in der Mitte des Bügels vor- 
handene Muffe, wie die beiden von ihr zusammenge- 
haltenen Rohrstücke sind mit rechtem und linkem 
Gewinde versehen, um den Bügel so weit festzuspan- 
nen, dafs die Stirnwände weder nach aufsen noch 
nach innen gedrückt werden. Ueber den Bügel wird 
nun die wasserdichte Decke gelegt, welche auf beiden 
Seiten ohne erhebliche Falten herunterhängt und mit- 
telst zweier Ketten oder Schnüre angemessen befestigt 
wird. Beim Ein- und Ausladen ist es nicht nothwen- 
dig, die Decke abzunehmen ; man braucht nur die Ver- 
schnürung zu lösen, die Decke in die Höhe zu neh- 
men und etwa bis zur Hälfte umzulegen. Die Aus- 
rüstung eines Wagens mit der bezeichneten Bügelvor- 
richtung kostet 40 bis 50 Mark; die Kosten der Wa- 
gendecke sind verschieden nach ihrer Gröfse. Herr 
Stösger bemerkt, dals die Vorrichtung bei der Anhal- 
tischen Eisenbahn sich bewährt hat und dafs auch 
andere Eisenbahn - Verwaltungen mehrfach von der- 
selben Gebrauch gemacht haben. 
Basischer Procefs. 

In einer Ende November stattgehabten Versamm- 
lung hervorragender Hüttenleute zu Dudley in Staf- 
fordshire hielt Percy C. Gilchrist einen Vortrag über 
das von ihm mit Thomas gemeinschaftlich erfundene 
basische Verfahren. Der Redner knüpfte an die dem- 
nächst bevorstehende Verarbeitung von Staffordshire- 
Roheisen zu Stahl an und gab dann eine Uebersicht 
über den gegenwärtigen Stand des Processes. Wir 
entnehmen daraus die derzeitige Productionshöhe von 
basischem Stahl im Monat October dieses Jahres: 


[=] « 
Namen Zahl und Gröfse | ® 
der in 38 
Hüttenwerke. Apparate. BR 
Tonnen. 
England: 
Bolkow.Vaughan&Co.,Eston | vier 12 t Conv.| 9600 
Frankreich : 
Schneider in Le Creusot zwei 7 t Conv. u. 
Belgien: ein 10t Siemensofen | 1240 
D’Angleur Werke in Remory zwei 6 t Conv. | 1687 
Deutschland: 
Rothe Erde, Aachen drem DE, 3 900 
Bochumer Verein .|drer Allet , 2835 
Gutehoffnungshütte Ober- 
Ben N zwei: Gt, 1'835 
- Hörder Verein ren SLOT De, 4100 
Peiner Hütte De endraie OFEN“ 418 
Rhein.Stahlwerke,Meiderich | zwei 6!/2 t Conv. | F3 000 
_ Dortmunder Union zwei ht „ 7.000 
De Wendel, Hayange ver Br, 3.000 
Oesterreich: 
Kladnoer Stahlwerke drei 9 t Conv.| 1854 
- Teplitzer = zwei 6!et , 3.000 
_ Witkowitzer Zweit %% 3 000 
Rufsland : 
- Warschauer Stahlwerke . h 1270 
Insgesammit, 47 239 


* Erst einer im Betrieb seit September. 
'r Geschätzte Zahl. 
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In England sind nach den Angaben von Gilchrist 
zur Zeit 9 CGonvertoren mit einer monatlichen Lei- 
stungsfähigkeit von 16000 t, auf dem Gontinent 25 
Convertoren mit 36000 t Leistungsfähigkeit im Bau 
begriffen. Die gegenwärtige jährliche Production von 
572 604t würde dadurch auf 1196 600 t gebracht werden. 


Stahl-Eisen. 

Die Frage, ein Metall herzustellen, das die physi- 
calischen Eigenschaften. sowohl von Eisen wie von 
Stahl besitzt, hat schon lange die Aufmerksamkeit der 
Metallurgen auf sich gezogen. Nach vielen Versuchen 
ist es, wie Iron schreibt, Prof. M. Keil gelungen, ein 
derartiges Compound-Metall herzustellen und zwar da- 
durch, dafs er die zwei verschiedenen Materialien in- 
nig vereinigt. Er bringt dies je nach dem Verwen- 
dungszwecke des Endproductes auf 5 verschiedenen 
Wegen fertig: 

1. Stahl- und Eisenschicht nebeneinander ; 

2. Stahl zwischen zwei Eisenschichten ; 

3. Eisen zwischen zwei Stahlschichten; 

4. Eisenkern mit Stahlhülle; 

5. Stahlkern mit Eisenhülle. 
Die Fabrication geht wie folgt vor sich. Eine guls- 
eiserne Form wird durch ein dünnes, vorsichtig be- 
festigtes Eisenblech in zwei Hälften getheilt. Dann 
werden der flüssige Stahl und das flüssige Schmiede- 
eisen, nachdem beide vorher von solchen Bestandtheilen, 
die das Schweifsen verhindern, gereinigt worden sind, 
gleichzeitig und in gleichen Mengen in diese doppelte 
Form eingegossen, wobei die Scheidewand das Medi- 
um zur vollkommenen Aneinanderschweilsung beider 
Metalle bildet. Der glückliche Verlauf der Operation 
hängt von der Dicke und Qualität dieser Wand ab; 
sie mufs so dick sein, dafs sie von der flüssigen 
Masse nicht durchgebrannt wird; aber nicht zu dick, 
damit sie Schweifshitze erhält. Ihre Stärke mufs die 
Erfahrung bestimmen, natürlich haben die Dimensionen 
des Gusses Einflufs darauf. Die Fabrication der oben 
aufgeführten 5 verschiedenen Methoden geht in ähn- 
licher Weise vor sich; bei 2 und 3 wird die Form 
in drei Theile getheilt, während bei 4 und 5 eine 
Blechröhre eingesetzt wird. Stahl auf Eisen wird sich 
als zweckmäfsig bei Schienen, Panzerplatten und Am- 
bossen erweisen; Maschinentheile, die starkem Druck 
und Erschütterungen ausgesetzt sind, und Werkzeuge 
werden am besten mit zähem Kern und harter Ober- 
fläche hergestellt werden. 


Whitwell-Apparate. 


Auf dem Thornaby-Hüttenwerk in South Stock- 
ton wird demnächst einer der gröfsten, nach Whit- 
wells Patent mit heifser Luft arbeitender Ofen er- 
richtet werden, Derselbe ist 20,72 m hoch bei 6,70 m Dir. 
und hat eine Heizfläche von nicht weniger als 2,600 
Quadratmeter. Nach dem gleichen Systeme sollen 
auch Oefen errichtet werden bei Kerry und Guning- 
ham (Cambrae), auf der Hütte der Barrow Steel Com- 
pany, auf der der Rhymney Iron Company, sowie 
auch auf anderen Hütten in Südwales und North 
Staffordshire. Augenblicklich sind in den verschie- 
denen Theilen der Erde 600 Whitwellsche Oefen im 
Betrieb, und voraussichtlich wird die Anzahl derselben 
in Bälde noch eine weit gröfsere werden. 


Neues amerikanisches Drahtwalzwerk. 


In einer an den Secretär der amerikanischen Hüt- 
tenbesitzergesellschaft gerichteten Mittheilung, aus der 
Feder von B. C. Lauth in Philadelphia, findet sich 
eine interessante Beschreibung des Garrett Drahtwalz- 
werks in Cleveland, Ohio. Hiernach besteht dasselbe 
aus einer Stralse mit 3 Satz Walzen von 0,457 m, 
einem Satz Zwischenwalzen von 0,305 m und zwei 
Stralsen mit je 4 Satz Walzen von 0,229 m Durchm. 
Die Strafsen liegen sämmtlich parallel zu einander 
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und die z.Z. verwendeten Knüppel wiegen 35 kg, in- 
defs lassen sich leicht auch solche bis 63,5 kg darauf 
walzen. Es sind drei Dampfmaschinen vorhanden. 
Nr. 1 betreibt die Walzwerke von 0,457 m, auf der 
andern Seite der Maschine soll ein Luppenwalzwerk 
von 0,610 m aufgestellt werden, um einen .Block von 
0,254 m in einen Knüppel von 0,102 m zu walzen. 
Letztere wird in Stücke von je 35 kg zugeschnitten 
werden, die heifs in den Ofen und von da aus, je nach 
Erfordernifs, nach dem Drahtwalzwerke gelangen, so 
zwar, dafs die Stahlingots von 0,254 m direet von der 
Birne aus in Draht Nr. 4 oder 6, (6,05 bis 5,15 mm) ohne 
dafs der Stahl erkaltet, umgewandelt werden. Garrett 
hat zwei Haspeln eingerichtet, auf denen sein fer- 
tiger Draht aufgerollt wird, derart, dafs, wenn die 
eine beschädigt ist, die andere deren Stelle ver- 
tritt. Die Haspeln- werden von einer Oberwelle ge- 
trieben, und eine jede ist mit einer Frietionskuppelung 
versehen, mittelst deren sie leicht in Ordnung zu 
halten ist. Garrett hat den MeCallipschen Repetitor 
angenommen, der sehr befriedigend arbeiten soll. Das 
Walzwerk arbeitete vom ersten eingebrachten Knüppel 
an vorzüglich; die Leistung betrug z. B. 40830 kg von 
6 mm Draht in 9 Stunden 10 Minuten und 47844 kg 
in 10 Stunden 25 Minuten. Die 102 mm starken 
Knüppel werden in zwei Flammöfen erwärmt und in 
‘einer Hitze durch 18 Kaliber heruntergewalzt. 


Gewinnung von Nebenproducten in der 
Koksfabrication, 


Ohne die Qualität des Koks zu verringern, wenden 


. Jameson und Schaeffer in Newcastle ein neues Ver- 


fahren an, um die in der Kohle enthaltenen Kohlen- 
wasserstoffe zu gewinnen. Die Verkokung geht dabei 
in üblicher Weise in dem gewöhnlichen Ofen vor sich, 


es findet nur am Boden desselben eine schwache Aus- 
saugung statt, durch welche die sich verflüchtigenden 
Producte abgezogen werden. Dieselben werden dann 
in einer Reihe von Röhren abgekühlt, so dafs ein 
Theil der Kohlenwasserstoffe und das Ammoniak- 
Wasser sich condensiren können, während die nicht 
niederschlagbaren Gase abziehen und als solche ver- 
werthet oder in den unteren Theil eines hocherhitzten 
Ofens geleitet werden können, wobei der Kohlenstoff 
sich ausscheidet und in den Poren des Koks absetzt. 
Bei dem gewöhnlichen Verkokungsprocels beginnt die 
Verbrennung der Kohle oben und schreitet nach unten 
fort. Unter der Hitze wird die Kohle weich, und ihre 
Partikel backen zusammen, während Gase und Dämpfe 
sich entwickeln, die nach oben strömen, wobei 
erstere zum gröfsten Theil verbrannt und letztere zer- 
setzt werden und verloren gehen. In dem Malse, 
wie der Vorgang fortschreitet, wird die Schicht der 
zusammengebackenen Theile dicker, und je höher die 
Hitze steigt, in desto stärkerem Mafse findet die Zer- 
setzung statt, d. h. desto mehr flüchtige Bestandtheile 
suchen einen Ausweg nach oben, und desto gering- 
haltiger wird der Kokseinsatz. Bei dem neuen Ver- 
fahren kann solches nicht eintreten. Die bei möglichst 
geringer Hitze gebildeten Dämpfe gehen direct in eine 
kühlere Kohlenschicht, die rohe Kohle wird nach und 
nach erwärmt und ihre sich am leichtesten verflüch- 
tigenden Bestandtheile weggeführt, während die sich 
zuletzt verflüchtigenden zurückbleiben mögen, um den 
Koks zu verbessern. Der Ertrag an Oel und Ammo- 
niak schwankt je nach der Qualität der Kohle, Sher- 
burn-Kohle ergab 31 Liter Oel und Ammoniak ent- 
sprechend 2 bis 3 kg schwefelsaurem Ammoniak. Eine 
Analyse des Oels ergab 17 bis 23°/o festen Paraffins. 
Die Anbringung der Erfindung an vorhandenen Oefen 
soll nicht 400 Mark per Ofen überschreiten. 


Marktbericht. 


Den 29. December 1882, 

Der Markt ist im letzten Monat etwas flauer ge- 
wesen und es zeigen die Preise im allgemeinen eine 
weichende Tendenz, mindestens wird zu den Preisen, 
welche von den Producenten unverändert festgehalten 
werden, nur widerwillig gekauft. Sehen wir von dem 
Umstande ab, dafs die Zeit vor dem Jahresschlufs 
gewöhnlich eine gewisse Stille im Geschäft bringt, so 
darf nicht unerwähnt bleiben, dafs die beunruhigenden 
Gerüchte über die allgemeine politische Lage, welche in 
der Mitte des Monats colportirt wurden, auf Handel und 
Speculation ungünstig einwirken mufsten; auch die ele- 
mentaren Ereignisse und die mit denselben verbun- 
denen Verkehrsstörungen haben das Geschäft in den 
westlichen Provinzen ungünstig beeinflulst. Da diese 
störenden Momente aber bereits gröfstentheils ihre 
hemmende Wirkung verloren haben und als über- 
wunden zu betrachten sind, so sieht man mit Zu- 
versicht einem lebhafteren Geschäft mit dem kom- 
menden Jahre entgegen. 

Für Kohlen und Koks hat sich die Situation, 
insoweit sofortige Bezüge in Betracht kommen, nicht 
geändert, dagegen werden bei Gontracten auf Lieferung 
pro 1383 oder auch nur für das I. Semester 1883 
Concessionen gemacht, insbesondere bei Flammkohlen, 
welche 5,60 bis 6,00 .# notiren. Die Preise für Koks- 
kohlen und Koks sind im allgemeinen als unverändert 
zu betrachten. 

Mit gröfseren Ankäufen für Eisenstein halten 
die Hochofenwerke im Siegerland noch zurück, und 
haben daher diejenigen Gruben, welche den Spatheisen- 
stein nicht selbst rösten und infolgedessen mit ihrem 
Absatz auf die Hütten im Siegerlande angewiesen 


sind, einen Preisnachlafs bewilligen müssen. In ge- 
röstetem Spath fanden bereits gröfsere Umsätze statt, 
da die westfälischen Hochofenwerke als Käufer auf- 
traten; es ist auf diesem Gebiete daher ebenso wie 
bei Braun- und Rotheisenstein ein Preisrückgang 
weniger bemerkbar. Spanische Erze franco Rotterdam 
haben keine wesentliche Aenderung im Preise er- 
fahren. 

Auch in dem abgelaufenen Monat war das Roh- 
eisengeschäft sehr ruhig; die Puddel- und Walz- 
werke nahmen in der ersten Hälfte eine abwartende 
Stellung ein, sie entschlossen sich aber allmählich, 
zu dem CGonventionspreise zu kaufen, da die bestimmte 
Erklärung der Vorstände der beiden Conventionen 
vorliegt, dafs infolge der hohen Preise der Roh- 
materialien eine Ermäfsigung des Preises für Qualitäts- 
puddeleisen für die nächsten Monate nicht zu erwarten 
sei. Die Einschränkung der Production von Qualitäts- 
puddeleisen um 15°/o gegenüber der Production des 
3. Quartals laufenden Jahres, welche für das 1. Quar- 
tal 1883 von den den Conventionen angehörenden 
Werken beschlossen ist, dürfte die Aufrechterhaltung 
des jetzigen Preises sichern. Für Spiegel- und Stahl- 
eisen sind die seitherigen Preise beibehalten, dagegen 
mufste Bessemerroheisen infolge der englischen Con- 
eurrenz im Preise nachgeben. 

Das englische Bessemerroheisen hat die 
schon im vorigen Monat begonnene Baisserichtung 
in diesem Monat noch ‘weiter verfolgt und war für 
kurze Zeit unter 53 s netto Cassa f. o. b. Westküste 
anzukommen. In letzterer Zeit ist der Markt aber 
wieder fester geworden, besonders nachdem die durch 
die Zahlungseinstellung der Maryport- Company her- 
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_ vorgerufene Aufregung sich etwas gelegt hat. Heute 
dürfte unter 53 sh nicht zu kaufen sein. 


Für Giefsereiroheisen ist die Nachfrage noch 


gut, indessen war der Markt infolge der billigeren 


Warrants in Glasgow gedrückt. Luxemburger Roh- 
eisen wird fest auf 57 Fres. ab Luxemburg gehalten, 
und es soll die Production zu diesem Preise ziemlich 
verschlossen sein. 


In Stabeisen bewahrte der Markt seine abwartende 
Haltung, da’ erfahrungsmäfsig ein lebhafteres Geschäft 


erst in den Anfangsmonaten des kommenden Jahres 


zu erwarten ist. Die meisten Werke sind zwar ge- 
nügend mit Winterarbeit versehen, dennoch hat, um 
der Gesammtlage des Marktes zu entsprechen, eine 


 Ermälsigung des Preises stattgefunden. 


In der Kesselblechbranche haben sich die Ver- 


hältnisse auch in dem abgelaufenen Monat nur um 


Weniges verändert. Die Geschäftsstille, welche der 


 Schlufs des Jahres stets mit sich bringt, ist, gegenüber 
der gleichen Zeit des vorigen Jahres, nicht eine 


'L 


_ noch hinreichende Aufträge gebucht haben. 


erölsere, es haben sich vielmehr bis zum Schlufs des 
Jahres Nachfragen und Bestellungen derart gestaltet, 
dafs die meisten Werke für die nächsten vier Wochen 
Es gilt 
dies besonders von denjenigen Werken, welche her- 


vorragendere (Qualitäten. produeiren, und sind diese 


- aufrecht zu erhalten. 


daher auch imstande gewesen, ihre Preise unverändert 
Gröfsere Ausschreibungen er- 
folgten in letzter Zeit in Holland und Frankreich, 
wozu noch die Locomotiv-Submissionen Deutschlands 


kommen, deren Gesammtbedarf an Blechen wohl zum 


gröfsten Theile von deutschen Werken übernommen 
sein dürfte. Die Fabricanten von Kesselblechen 
glauben daher mit Zuversicht einer befriedigenden 
Gestaltung des Marktes für das 1. Quartal 1883 ent- 


_  gegensehen zu dürfen. Dünne Bleche haben weiter im 
Preise nachgeben müssen. 


Eisen-Walzdrahthatinfolge Abnahme der Export- 
aufträge im Preise etwas nachgeben müssen. Auch 
der inländische Verbrauch läfst die Regsamkeit der 
früheren Monate vermissen und wird man erst gegen 
das kommende Frühjahr einer Aufbesserung entgegen- 


- sehen dürfen. 


Der Markt für Eisenbahnmaterial ist in Deutsch- 
land ziemlich günstig, in letzter Zeit sind nicht un- 
beträchtliche Quantitäten Schienen sowie Befestigungs- 
material auf dem Submissionswege zu lohnenden 
Preisen vergeben worden; in diesen Artikeln sind die 
meisten Werke noch gut mit Aufträgen versehen. 


_ Auch im Auslande sollen bei einigen Abschlüssen in 


KT 


Schienen etwas höhere Preise als im vorhergehenden 
Monate erzielt worden sein. 


Die Beschäftigung der Maschinenfabriken und 
Eisengiefsereien ist, einzelne Werke ausgenommen, 


‚durchweg eine recht gute; aus einer momentan ziemlich 
- starken Nachfrage in Maschinen für den Bergbau und 


für städtische Wasserwerke darf man schliefsen, dafs 
die rege Thätigkeit in diesen Branchen Dauer ver- 
spricht. 


Die Preise stellen sich gegenwärtig wie folgt: 


- Kohlen und Koks, 


Flammkohlen . M 5,60 —6,00 


Kokskohlen Er. » 5,80—6,20 
Koks für Hochofenwerke . » 12,00—13,00 
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Erze, 


Bolapalti ae a tn Er 
Gerösteter Spatheisenstein. . > 


11,00—12,00 
15,50— 16,50 


Spanische franco Rotterdam . > 18,30— 18,60 
Siegener Brauneisenstein, phos- 
phorarm . ara > 13,20—13,50 
Nassauischer Rotheisenstein 
mit ca. 50° Eisen . . . >» 10,00 
Roheisen, 
Giefsereieisen N RN 
» » I =... > 71,00 
» SEITE Pe. 078 32:00,00 
Qualitäts-Puddeleisen . . . >» 62,00 
Ordinäres » 0 674 22.90,00 
Bessemereisen, deutsch. Sieger- 
länder, graus . ......2 65,00—66,00 
Stahleisen, weilses, unter 0,1 °/o 
PHORDROT ER TE ER 64,00 
Bessemereisen engl.f.0.b.West- 
küste Be an a Eh n 0 
Thomas-Eisen, deutsches . MN 54,00 
Kleinspiegel. . -» . . . .. > 67,00 
Spiegeleisen, 10—12°/oMangan » 72,00 
> 12—14 >» » » 77,00 
» 14-16 >» » » 82,00 
Engl. Giefsereiroheisen Nr. II 
franco Ruhrort . .. >» 65,00 
in gröfseren Posten . . . > 64,50 


Luxemburger, ab Luxemburg Fres. 57,00 


Gewalztes Eisen, 


Stabeisen, Saar- u. Moselwerke # — ls ES 
» westfälisches . » 140,00 ee 
» schlesisches » 137,50 J 
Winkel-, Fagon-u. Träger-Eisen 
zu ähnlichen Grundpreisen 
als Stabeisen mit Auf- 
schlägen nach der Scala. 
Bleche, gewöhnl. # 200,00—210,00 
» Kessel . » 220,00 Sr 
» dünne . » 175,00—180,00| „ufschtüge 
Draht, Bessemer- » — = nach der 
(ab Verschiffungshafen) Scala. 


» Eisen. . «#150,00—155,00 


Bezüglich des Geschäfts in England wird aus 
London über grofse Stille geklagt, welche jedoch in 
der Hauptsache auf die immer vor dem Christfest 
eintretende stille Geschäftslage zurückgeführt wird. 
Man betrachtet die ruhigere Lage des Geschäfts nicht 
als eine Wiederkehr gröfserer Geschäftsstockungen, 
sondern man glaubt, dafs dies nur die schnell vor- 
übergehende Ebbe der im allgemeinen vorschreitenden 
Bewegung sein wird. 


Im Norden von England war der Ton im Roh- 
eisengeschäft in der letzten Woche vor Weihnachten 
besser, das Geschäft war aber gering und die Käufer 
sind geneigt, die abwartende Haltung bis nach den 
Feiertagen zn bewahren. Im allgemeinen blickt man 
mit Ermuthigung der Zukunft entgegen, und es haben 
die Händler ihre Notirungen in die Höhe gesetzt. 
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In North Staffordshire sind die Fabricanten 
gut beschäftigt, und die vorhandene Nachfrage läfst 
auf ein hesseres Geschäft im neuen Jahr schliefsen. 
Unter diesen Umständen werden die Preise, welche 
sich an einzelnen Stellen versteifen, fest aufrecht er- 
halten. Die Nachfrage nach Roheisen hält mit dem 
Angebot gleichen Schritt. 


Das. Geschäft in South Staffordshire vollzieht 
sich unter befriedigenden Bedingungen, obgleich in 
der letzten Woche nur wenig Ordres eingegangen sind. 
Besonders lebhaft ist die Nachfrage nach Constructions- 
eisen; die jüngsten grofsen Feuersbrünste haben den 
Bauherren die Nothwendigkeit nahe gelegt, bei 
grofsen Gebäuden die Holzconstruction durch Eisen 
zu ersetzen. Die Fabricanten von unmarkirtem Eisen 
sind gut beschäftigt, jedoch mit dem Opfer eines 
Preisrückgangs, denn die Preise stehen 5 sh per Tonne 
niedriger als im October. Die besten Qualitäten be- 
haupten ihren Werth, es besteht jedoch nur geringe 
Nachfrage für dieselben. 


Die Eisenwerke in South Wales sind gut be- 
schäftigt und befriedigend mit Contracten für den 
Winter versehen. Der Krach in der Weifsblechin- 
dustrie hat das Eisengeschäft im allgemeinen nur 
wenig beeinflufst; nur diejenigen Werke, welche die 
unglücklichen Firmen mit Eisen versehen haben, sind 
verhältnifsmäfsig leidend. Es ist festgestellt, dals die 
Fallimente in der Weifsblechbranche zu einem Still- 
stand von 28 Werken geführt haben. Die Abnahme 
der Production wird wöchentlich auf 130000 Kisten 
geschätzt, und man nimmt die Gesammtverbindlich- 
keiten zu ungefähr 1 Million £ an. Solch eine grofs- 
artige Stockung übt natürlich einen günstigen Einflufs 
auf den Weilsblechmarkt aus, denn augenblicklich ist 
die Production geringer als die Nachfrage, und einige 
Firmen haben ihre Notirungen bereits um 2 sh 6 d 
der Kiste erhöht. 


Der Roheisenmarkt in Glasgow war in der 
letzten Woche fester. Günstigere Nachrichten sind 
von den Vereinigten Staaten eingetroffen, woselbst 
der Vorrath an schottischem Eisen sehr gering ist, 
und da jetzt eine plötzliche Ermäfsigung des Zolls 
nicht erwartet wird, so glaubt man, dafs bald neue 
Ordres eintreffen werden. 


Das Geschäft in Hämatit-Eisen im Furnefs- 
District ist sehr ruhig. Die Vorräthe vergrölsern 
sich, während die Preise nur schwach behauptet 
werden können. Die Stahlwerke sind gut beschäftigt, 
neue Ördres laufen jedoch nur spärlich ein. 


In West-Gumberland ist das Geschäft un- 
thätig, und das Falliment der Maryport Hämatit- 
Eisen-Gesellschaft hat den Markt gestört. Man glaubt, 
dafs dieses Falliment eine weitere Folge der ruiniren- 
den Concurrenz im Weifsblechgeschäft ist, denn die 
Stockungen der Herren Townshend, Wood & Co. 
sollen die Maryport Gesellschaft zu Fall gebracht 
haben. Die Quantitäten von Eisen, welche in die 
West CGumberland Warrant Stores in Workington 
gehen, mehren sich; der Vorrath beträgt 39 237 Ton- 
nen, was eine Zunahme von 2466 Tonnen ergiebt. 


In den Vereinigten Staaten ist das Eisenge- 
schäft nach wie vor aufserordentlich still, und die er- 
mälsigten Preise haben keine neuen Aufträge herange- 
zogen, denn die Consumenten erwarten noch weitere 
Concessionen. Eine Anzahl Hochöfen ist ausgeblasen, 
da die Preise die Productionskosten nicht mehr decken, 
und es scheint für die nächsten Monate bessere Aus- 
sicht nicht vorhanden zu sein, obgleich die Chancen 
für eine baldige Aenderung des Tarifs geschwunden 
sind und man sehr bezweifelt, dafs der Congrels die 
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Vorschläge der Tarifeommission sanctioniren wird. 
Einige beträchtliche Abschlüsse auf Bessemereisen 
wurden zwar gethätigt, aber die Preise waren 2 Dollar 
unter dem Preis, der im letzten Monat mafsgebend 
war, und noch weniger wird für die Frühjahrs- 
abschlüsse geboten. Die niedrigen Preise für Stahl- 
schienen haben zu einigen Geschäften geführt, und 
man erwartet, dafs einige Eisenbahn-Gesellschaften, 
deren Linien noch mit Eisenschienen belegt sind, 
dieselben gegen Stahlschieneu auswechseln werden, 
man rechnet deshalb auf ein gröfseres Angebot an 
alten Eisenschienen. 


Den 30. December. 


In der soeben eingegangenen Nummer von »Iron 
Age« finde ich eine Mittheilung über die Lage des 
amerikanischen Eisengeschäfts, welche ich für be- 
deutungsvoll genug halte, um sie noch im letzten 
Augenblicke vor Schlufs des Blattes zur Kenntnits 
der Leser zu bringen. Das Blatt schreibt: 


Eine sehr wichtige Versammlung der Western Iron 
Assoeiaton wurde in Pittsburgh abgehalten. In der- 
selben wurde ein Comite gewählt, um die Lage und 
Aussichten des Eisengeschäfts im Westen festzustellen 
und eine neue Versammlung für die nächste Zeit zu 
berufen. Das Circular, welches diese Versammlung 
verschickt hat, lautet wie folgt: 


Office of western Iron Assoeiation. 
Pittsburgh, 6. December 1882, 


Auf der Versammlung der Eisenindustriellen, welche 
heute hier abgehalten wurde, wurden die Unterzeich- 
neten zu einem Comit& ernannt, um den Industriellen 
des Westens ein kurzes Resum& über die Bedingungen 
und Aussichten des Eisengeschäfts, wie dieselben sich 
nach den Darlegungen in der Versammlung gestalten, 
zu geben. 


Nach den Mittheilungen über die Walzwerke und 
das Geschäft im allgemeinen ist unzweifelhaft klarge- 
stellt, dafs die gegenwärtigen niedrigen Preise für 
Eisen ungerechtfertigt sind und nur durch eine un- 
nöthige Sorge auf Seiten der Industriellen herbeige- 
führt sind. Das Geschäft ist genügend thätig und 
die Walzwerke sind in erheblicher Weise beschäftigt 
eingehende Aufträge anzunehmen, welche ausschliefs- 
lich für den sofortigen Gonsum bestimmt sind. Die 
Vorräthe in den Händen der Fabricanten, der Händler 
und der Consumenten nehmen nicht zu, und es wurde 
festgestellt, dafs mehr Nachfrage für die Zukunft 
existirt, als erwartet worden ist. Es scheint aufser 
Zweifel zu stehen, dafs die Nachfrage für Eisen sehr 
bald im kommenden Jahre eine gute sein wird. Die 
Eisenbahnen, welche im Laufe der letzten 12 Monate 
gebaut worden sind, sind nicht zum dritten Theile 
ausgerüstet, und es ist sicher, dafs die alten Linien, 
mit Rücksicht auf die gröfse Ernte, ihr Material ver- 
mehren müssen. Dies bezieht sich nicht allein auf 
die nördlichen, sondern auch auf die südlichen Linien, 
wo gewöhnlich nur ein geringeres Bedürfnifs für die 
Vermehrung der Transportgelegenheiten vorhanden 
ist. Die Baumwollen-Ernte wird auf 7 Millionen 
Ballen geschätzt, das ist 500000 Ballen mehr, als je 
vorher. Die Getreideernte des Südens übersteigt bei 
weitem diejenige irgend eines vorhergehenden Jahres, 
und um diese Massen fortzubewegen, sind die süd- 
lichen Bahnen gezwungen, ihre Ausrüstung sehr be- 
deutend zu vermehren. Die Erfordernisse für die Er- 
gänzung der Eisenbahnlinien, welche mit Ende des 


Jahres ca. 116000 Meilen umfassen werden, werden £ 3 
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mit dem Beginn des Frühjahrs aufserordentlich be- 
deutend sein. Die Bedürfnisse zur Ergänzung der 
Ausrüstung erfordern etwa 10°/o der Masse an Eisen, 
welche zu ihrer Construction gebraucht wurde, und 
dies abgesehen von den nothwendigen Neuanschaf- 
fungen. Hierzu kommt der Bedarf der Landwirth- 
sehaft und für die sonstigen allgemeinen Bedürfnisse 
des Landes, namentlich mit Berücksiehtigung der 
aulserordentlichen Einwanderung, der guten Erndte 
und der sich ausdehnenden Ansiedelungen. In dieser 
Beziehung wird der Bedarf gröfser sein, als je zuvor. 
Alle diese Thatsachen zeigen die ermuthigenden Aus- 
sichten für das nächste Jahr und wie unnöthig die 
gegenwärtige Sorge ist. Die Sorge war zweifellos den 
Berichten entsprechend, welche über die Lage der 
-Stahlschienen-Industrie verbreitet wurden, aber die 
Furcht, dafs in dieser eine Stockung eintreten würde, 
ist vorüber. CGontracte für 200000 t Schienen wur- 
den in der letzten Woche abgeschlossen. Grofse 
Aufträge sind am Markte, welche besorgt waren, 


"unterzukommen, aber dıe Fabriecanten hatten keine 


Sorge, die bisherigen Preise zu erhalten. Aufträge 
für eine grofse Anzahl von Locomotiven sind in den 
letzten 3 Wochen placirt — 55 von der Pennsylvania 
Eisenbahn, 50 von der Western Eisenbahn — und 
einige der grölseren Etablissements sind so gut mit 
Ördres bis zu April versorgt, dafs sie aufser Stande 
sind, neue Lieferungen für diesen Zeitraum zu über- 
nehmen. Grolse Gontracte für Waggons sind placirt 
worden, und es ist wohlbekannt, dafs noch gröfsere 


fertig zur Vergebung sind. In Berücksichtigung dieser 


Thatsachen und in der Ueberzeugung, dafs, wenn der 
wirkliche Stand des Geschäfts vollkommen erkannt 
würde, die Tendenz, die Preise zu ermäfsigen, auf- 
hören würde, wodurch wir in Stand gesetzt würden, 
angemessene Preise für unser Eisen zu erhalten, be- 
schliefst die Versammlung einstimmig, eine General- 
versammlung der Industriellen des Westens für den 
20. December d. J. nach Pittsburgh zu berufen, und 
es wird mit aller Bestimmtheit erwartet, dafs jeder 
Eisenindustrielle gegenwärtig sein wird, damit ein 
voller und freier Austausch der Ansichten berbeige- 


führt und ein vollkommenes Verständnifs für die Be- 
dingungen des Geschäfts gewonnen werden könne. 


Achtungsvoll 


A. F. Keating, 

Calvin Wells, 

H. 0. Bonnell, 

Jos. D. Weeks, Sec.-Com. 


Zu diesem Schreiben bemerkt die Redaction des 
»Iron Age«: 


Es ist kaum anzunehmen, dafs die Herren, deren 
Namen das Cireular trägt, eine solche Darstellung 
geben würden, wenn sie nicht vollständig von den 
erbrachten Thatsachen überzeugt wären. Es möge 
hervorgehoben werden, dafs diese Thatsachen sich 
in vollständiger Uebereinstimmung befinden mit den 
Ansichten, welche in unseren Spalten während der 
letzten 2 Wochen ausgesprochen wurden, wodurch 
die von uns eingenommene Position vollkommen 
gerechtfertigt worden ist. Der allgemeinen Lage der 
Dinge gemäfs scheinen die Eisenindustriellen eine 
Periode geringen Verdienstes, aber nicht eine solche 
geringer Production zu erwarten. Niemand aber, 
dessen Meinungen den Anspruch erheben, beachtet 
zu werden, erwartet einen Krach. Irgend 'eine Ab- 
nahme im Eisengeschäfte, welche vorgekommen sein 
mag, ist bereits ausgeglichen durch die Einschränkung 
der Production und durch zunehmende Nachfrage, 
und es ist möglich, dafs die Reaction gegen die nie- 
drigsten Preise, welche jetzt erzielt sind, nicht mehr 
weit entfernt ist. Was sich jetzt ereignet, ist von 
conservativen Männern bereits lange vorhergesehen ; 
ein guter Consum und kleiner Gewinn ist das, was 
das Geschäft zu erwarten hat, und der Procels, 
welcher sich jetzt vollzieht, wird, anstatt das Geschäft 
zu stören, sich als aufserordentlich heilsam erweisen. 


H. A. Bueck. 
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Vereins-Nachrichten. 


IA ANNNnND 


Verein deutscher Eisenhüttenleute. 


Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnils. 


Angerstein, H., Ingenieur bei Böcker & Co., Schalke: 

Grauhan, Carl, Regierungs-Maschinenmeister des Be- 
triebsamts der Berg.-Märkischen Eisenbahn in 
Düsseldorf. 

Haarmann, L., Ingenieur, Eschershausen bei Stadt- 
ollendorf in Braunschweig. 


Schürmann, H., Chemiker, Wissen. 


Neue Mitglieder: 


Bernhardi, Dr., Secretär der Handelskammer in Dort- 
mund. 

Bra/fs, Hüttendirector, Dillingen a. d. Saar. 

Fischer, Philipp, Fabricationschef des Phönix, Laar 
bei Ruhrort. 

George, J., Ingenieur, Düsseldorf, Herzogstrafse 37. 

Haniel, August, Ingenieur der Gutehoffnungshütte, 
Neu-Oberhausen. 

Kuck, Franz, Ingenieur des Phönix, Laar bei Ruhrort. 

Liebert, P., Director der Gräfl. Hugo Henckel von 


Donnersmarckschen Berg- u. Hüttenverwaltung 
Antonienhütte bei Morgenroth O.-S. 


Schlegtendal, F., Kaufmann in Duisburg. 


Schmidt, B., Hüttendirector der Rima-Muräny-Salgö- 
Tarjäner Eisenwerks-Act.-G., Liker bei Nyustya, 
CGomitat Gömör, Ungarn. 


Schulte, Lehrer der rheinisch - westfälischen Hütten- 
schule ın Bochum. 


Schumacher, ©., Theilhaber der Kalker Werkzeug- 
maschinenfabrik, Kalk bei Köln. 


von Schwarze, Berg-Ingenieur, Düsseldorf. 
Stegemann, C©., Fabricant in Bochum. 


Tomson, Director der Bergwerks-Gesellschaft Gneisenau 
bei Dortmund. 


Wirtz, Hubert, Kaufmann in Firma Wirtz & Brügge- 
mann, Aachen. 


Ziülliken, Theodor, Büreauchef der Gutehoffnungshütte, 
Oberhausen I. 


Ausgetreten: 
Schimmelbusch, Aug., Düsseldorf. 
Zöller, Alfons, Call. 
Röttgers, Wilh., Witten. 


Im Januar d. J. findet der Neudruck des Mitglieder-Verzeichnisses des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute statt, und ersuche ich die verehrlichen Herren Mitglieder, 
etwaige Aenderungen zu demselben mir baldigst mitzutheilen. 


Der Geschäftsführer: F. Osann. 
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3. Jahrgang. 


Notizen über die Fabrieation des Eisens und der eisernen 
Brücken. 


un 


DIE 


nter diesem Titel erschien vor kurzem 
eine Broschüre von Mehrtens, Re- 
gierungs - Baumeister im Ministerium 
| für öffentliche Arbeiten und Docent 

der königl. technischen Hoch- 
schule zu Berlin, in welcher derselbe in gedrängter 
Kürze (114 Seiten 8°), dabei aber doch klar und 


BER 


übersichtlich im ersten Abschnitte die Fabrieation 


des Eisens schildert, und zwar unter besonderer 
Berücksichtigung der zum Brückenbau Verwen- 
dung findenden Eisensorten, und im zweiten Ab- 


-  schnitte deren Weiterverarbeitung in den Brücken- 


bauwerkstätten. Ueber letzteres Thema ist bisher 
wenig geschrieben worden. Der Verfasser aber 
hat sich an den Stätten der betr. Industrie 


offenbar sehr gut informirt und versteht es, das 


Gesehene dem Leser anschaulich vorzuführen 


_ und dabei durch Vergleichen und Kritisiren der 


verschiedenen Fabrications-Methoden ‘die Lectüre 
zu einer für den Fachmann ganz interessanten 
‚zu gestalten. Indem wir eine kurze Inhaltsangabe 
folgen lassen, werden wir uns erlauben, an eini- 
gen Stellen unsere etwas abweichenden Ansichten 
denen des Verfassers gegenüber zu stellen. Es 
betrifft dies Punkte, welche heute noch als un- 
geklärte auf der Tagesordnung stehen, bezüglich 


welcher daher Meinungsverschiedenheiten natür- 


lieh und nur durch vieles 220 und Contra zu 
klären sind. 


Bei der ee unterscheidet der 
Verfasser je nach der Herstellungsweise ein 
teigiges Product, d. i. Schweilseisen, bezw. 


Schweilsstahl, 
2 Il; 


und ein flüssiges Product, d. i. 


Annnnnanan 


Flufseisen, bezw. Flufsstahl. Nach eingehender 
Darlegung der chemischen Vorgänge beim Schweils- 
eisenprocels, der Entkohlung des Eisens und der 
sich dabei mehr oder minder vollständig voll- 
ziehenden Eliminirung der fremden Körper 
Silicium, Mangan, Phosphor und Schwefel folgt 
eine geschichtliche Aufführung der von Alters 
her dabei angewandten Verfahrungsweisen, welche 
mit dem 1784 durch Henry Cort eingeführten 
Puddelprocels ihren Abschluls finden. Seitdem 
ging der Gesammtverbrauch an schmiedbarem 
Eisen aus dem Puddelofen hervor, das eigentliche 
Zeitalter des Eisens begann, um seit etwa 
zwei Jahrzehnten dem aufgehenden Zeitalter 
des Stahls zu weichen, anfangs langsam, aber 
heute schon in sehr beschleunigtem Tempo. 
Die Darstellung des Flufseisens begann mit der 
Erfindung des Bessemerprocesses durch Henry 
Bessemer im Jahre 1855 und eine zweite Me- 
thode, die Darstellung des sogen. Flammofen- 
Flulseisens, wurde 1865 durch Martin zur prak- 
tischen Geltung gebracht. Diese Processe und 
die verschiedenen Versuche zur Entphosphorung 
des Eisens — namentlich aber die erfolgreiche 
Entdeckung von Thomas und Gilchrist — werden 
eingehend geschildert. Der Verfasser legt dar, 
dals die Bedeutung des Thomas-Processes sich 
im wesentlichen zu einer Kostenfrage zugespitzt 
hat, und gelangt zu dem gewils richtigen Schluls, 
dals die künftige Verwendung der in kolossalen 
Ablagerungen in Deutschland vorkommenden 
phosphorhaltigen Erze die selbständige Stellung 
der deutschen Eisen-Industrie dem Auslande 
1 


gegenüber stärken und das Nationalvermögen 
vermehren wird. 

Ein besonderes Kapitel handelt von der Quali- 
tät des Schweilseisens und FluSseisens, und nament- 
lich ausführlich von der für den Gonstructeur wich- 
tigsten Eigenschaft der Festigkeit, bezüglich welcher 
das Flulseisen dem Schweilseisen voransteht. Die 
damit im Zusammenhange stehende sehr werthvolle 
Eigenschaft der Zähigkeit führt den Verfasser zur 
Darlegung der verschiedenen Ansichten, welche 
über die Art und Weise herrschen, wie die Grölse 
der Zähigkeit gemessen werden soll. Der Verein 
deutscher Eisenbahnverwaltungen will bekanntlich 
die Contraction, d. i. die Einschnürung an der 
Bruchstelle bei Zerreilsproben, als Mafs der 
Zähigkeit gelten lassen, während andere, darunter 
auch die deutschen Eisenhüttenleute, die. Deh- 
nung, d. i. die bis zum Bruche stattfindende 
Längen - Aenderung _ für ein entsprechenderes 
Mals halten. Zu letzterem Ergebnisse ist auch 
Professor Tetmajer in Zürich auf Grund seiner 
Versuche gekommen. Derselbe drückt die Wider- 
standsfähigkeit des Materials, die Arbeitscapacität, 
aus durch das Product aus der Bruchfestigkeit 
und der in Procenten ermittelten Dehnung, wäh- 
rend die deutschen Eisenbahnverwaltungen nach 
dem Vorgange Wöhlers dafür eine Summe 
nahmen, gebildet aus der Bruchfestigkeit und 
der in Procenten ermittelten CGontraction. Der 
Verfasser nimmt weder für das Eine noch für 
das Andere Partei. Er sagt nur, dafs mit Hülfe 
eines solchen allgemein anerkannten (Qualitäts- 
Coefficienten in jedem Falle die Wahl desjenigen 
Materials leicht zu treffen sein würde, welches 
für eine bestimmte Construction bezüglich seiner 
Arbeitsfähigkeit das billigste wäre. Unserer An- 
sicht nach mufste der Verfasser als hervorragen- 
der Theoretiker bier unbedingt Partei ergreifen 
für das Product: Bruchfestigkeit mal Dehnung, 
da vom theoretischen Standpunkte aus die 
andererseits beliebte Summe durchaus keinen 
Sinn hat. Bei Belastung einer Construction hat 
das Material derselben Spannungen zu erleiden, 
welche Dehnungen oder Verkürzuugen in ihm 
hervorrufen ; seine Thätigkeit besteht also aus einer 
Summe von Arbeitsgrölsen, deren jede sich aus 
Kraft mal Weg zusammensetzt. Es erscheint 
somit naturgemäls, die Befähigung des Materials 
zur Leistung solcher Arbeit in ähnlicher Weise 
durch die Summe der Producte zu messen, 
welche sich bei der Festigkeitsprobe, also bei 
der successiven Belastung bis zum Bruch, aus 
der jedesmaligen Belastungsgrölse und dem corre- 
spondirenden Zuwachs an Dehnung ergeben. 
In neuerer Zeit sind Apparate construirt worden, 
mit Hülfe deren die selbstthätige Aufzeichnung 
der Umhüllungsceurve derjenigen Fläche stattfindet, 
welche jenen Producten entspricht. Diese Me- 
thode ist, wenn die Aufzeichnung eine zuver- 
lässige ist, zwar sehr vollkommen, aber für die 


„STAHL UND EISEN. 


Februar 1883. 
zahlreichen Proben der Praxis doch zu um- 
ständlich, zumal der Inhalt der Fläche jedesmal 
auch wieder zahlenmälsig ermittelt werden 
mülste. Da es sich überhaupt nur um Ver- 
gleiche jener Flächengröfsen handelt, so dürfte 
es für die Praxis genügen, statt der Fläche selbst 
das sie umhüllende Rechteck einzuführen, also 
das Produet aus Bruchbelastung und Dehnungs- 
grölse beim Bruch. 

Der 2. Theil des Buches, welcher über die 
Herstellung der eisernen Brücken handelt, bringt 
als Einleitung eine kurze Geschichte derselben. 
Wenn die betr. Daten auch bekannt sind, so 
überrascht uns bei neuer Vorführung derselben 
doch immer wieder die Kürze der Zeit, in wel- 
cher sich diese eisernen Bauwerke aus beschei- 
denen Anfängen bis zu ihrer heutigen Vollkom- 
menheit entwickelten. Kaum 100 Jahre sind es 
her, seit in England (1779) die erste eiserne 
Brücke als gulseiserne Bogenbrücke von 30,6 m 
Spannweite über die Saverne errichtet wurde. 
Fortan herrschte fast ein halbes Jahrhundert 
hindurch ausschliefslich das Gulseisen als Brücken- 
material bis in den zwanziger Jahren, nachdem 
man gelernt hatte, grolse und starke Bleche aus- 
zuwalzen, die ersten Blechträger eingeführt wur- 
den, — anfangs in bescheidenen Dimensionen, 
bald aber beim Bau der Brittanniabrücke, 1846 
bis 1850, in grofsartigem Malsstabe. Hiermit 
war die Aera des Schweilseisens eröffnel und 
das: Gulseisen trat als unzuverlässiges Material 
immer mehr in den Hintergrund. Die Ausbil- 
dung der schmiedeeisernen Brücken von den 
Gitterbrücken an bis zu den neuesten Fachwerk- 
CGonstructionen übernahm dann Deutschland und 
Amerika. Augenblicklich ist das Flulseisen dem 


Schweilseisen als Concurrent gegenübergetreten. 


Schon streiten sich beide im Eisenhüttenwesen 
um die Alleinherrschaft, und auch im Brücken- 
bau sucht das beginnende Zeitalter des Stahls 
seine Rechte geltend zu machen. Ob auch hier 
das Flulseisen das Schweilseisen besiegen wird, 
ähnlich wie letzteres s. Z. das Gulseisen? ‚Der 
Verfasser glaubt: Ja. Er meint: »Wenn nicht 
alle Anzeichen trügen, werden wir in dem Fluls- 
eisen bezw. Flufsstahl das Zukunftsmaterial für 
den Bau eiserner Brücken zu suchen haben. 
Hierzu müssen wir bemerken, dafs die bekann- 
ten auf dem Brückenbauwerke der Gesellschaft 
Harkort in Duisburg angestellten Trägerversuche 
bei Anwendung von Flulseisen bester Qualität 
ergeben haben, dafs die grofse Zugfestigkeit des- 
selben in Trägerconstructionen leider nicht zur 
Ausnutzung kommt, weil bereits weit vor Er- 
reichung der Zugfestigkeitsgrenze das Flulseisen 
an den auf Druck beanspruchten Trägertheilen 


seinen Dienst versagt, indem es infolge seiner 
grolsen Weichheit sich derart deformirt, dafs die 


Widerstandsfähigkeit des Trägers dadurch voll- 
ständig gebrochen wird. Im Gegensatz dazu hat 


’ 
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das Schweilseisen die vortreffliche Eigenschaft, 


dafs bei ihm das Ausbiegen der gedrückten 
Theile erst in dem Stadium eintritt, in welchem 
auch das Zerreilseu der gezogenen Theile sich 
vollzieht, dafs also seine Festigkeit voll ausgenutzt 
wird. In der geschilderten Weise fand z. B. die 
Zerstörung von Trägern aus Flulseisen von 48 kg 
Zugfestigkeit schon bei 36 kg Inanspruchnahme 
des Trägers statt, während die Zerstörung von 
Trägern aus Schweilseisen von 38 kg Zugfestig- 
keit auch erst bei 38 kg Inanspruchnahme des 
Trägers erfolgte. Hieraus ergiebt sich, dafs 
Flulseisen nutzbringend nur auf Zug verwendet 
werden kann. Will man daher Blechträger oder 
Brückenträger aus Stahl herstellen, so muls zu 
den Stegblechen, den Druckgurtungen und Druck- 
streben ein weit härterer Stahl genommen wer- 
den. Bei alledem muls als selbstverständlich 
vorausgesetzt werden, dals die Erzeugung einer 
durchaus gleichmäfsigen Qualität bei der 
Flufseisen- resp. Flufsstahl-Fabrieation mit der- 
‚selben Sicherheit erfolgen kann wie bei der 
Schweilseisen-Fabrication. So lange dieses Ziel 
noch nicht erreicht ist, würde eine etwa einreilsende 
Stahlbrücken-Mode uns in das Zeitalter der Guß- 
eisenbrücken zurückversetzen können. Der Stahl, 
welcher zu Brückenbauten Verwendung finden 
soll, muls auch die entsprechende Bearbeitung 
vertragen können. Denn diejenige Sicherheit ist 


gleich Null zu erachten, welche schon dadurch 


über den Haufen geworfen wird, dafs nur Einer 
der zahlreichen heim Brückenbau nothwendigen 


Arbeiter irgend eine unvorschriftsmäfsige Manipu- 


lation bei der Bearbeitung des Stahls sich erlaubt. 


- Solange der Stahl nicht aufhört, die Rolle des 


+ 


»Kräutehen rühr’ mich nicht an« zu spielen, 


so lange er noch bei jedem Rifschen ouer Krätz- 
chen gleich aus der Haut fährt — so lange mag 


er sich als Brückenträger anbieten im Lande, 
wo der Pfeffer wächst, bei uns zu Lande, wo 


schon die Haftpflicht blüht, taugt er so nicht. 


Es mufs daher das Bestreben darauf gerichtet 


- bleiben, für den Brückenbau einen Stahl zu er- 
_ zeugen, der aulser der wünschenswerthen Festig- 


EZ 


- backene 


keit, Dehnung und Biegsamkeit auch eine haus- 
Bearbeitung vertragen kann. Diese 
_ Eigenschaft und auch die Gleichmäfsigkeit wird 


_ wahrscheinlich mit Sicherheit nur mit Hülfe der 


_ chemischen Analyse festzustellen sein. 


R 


Aufser- 
dem muls geprüft werden, welche Eigenschaften 
bezüglich seiner Festigkeit etc. ihn am besten 


- befähigen, Druckkräfte zu übertragen, damit Stahl 


Kr, 


werden kann. 


T solcher Sorte für die gedrückten Stäbe eingeführt 
T 


De 
-\ 


tung folgt in unserer Broschüre zuerst eine Be- 


 schreibung der Arbeiten in der Hütte. 
- wird behandelt: das Walzen von Blechen, Stab- 


Nach der erwähnten geschichtlichen Einlei- 


Es 


eisen und Faconeisen, die Art der Packetirungen 


[3 
r 


Maximal- Querschnittdimensionen und der dies- 
bezügliche Einfluls auf den Kostenpunkt ete. etc. 
— Alles namentlich in bezug auf die im Brücken- 
bau gebräuchlichen Eisensorten. Im weiteren: 
die Herstellung der Gufsstücke und des Stahl- 
facongusses zu Auflagertheilen, Säulen und Ma- 
schinentheilen. Schliefslich: die Fabrication der 
Nieten, Bolzen, Muttern, Zugstangenösen, der 
Trägerwellbleche ete. vielfach unter Beschreibung 
der dabei gebräuchlichsten Maschinen. In zweiter 
Linie folgt sodann eine detaillirte Darlegung der 
Arbeiten in den eigentlichen Brückenbau-Werk- 
stätten, beginnend mit der Abnahme des 
Eisens und der Einrichtung der Werkzeichnungen, 
dann übergehend auf das Anzeichnen, Zulegen, 
Richten, Bohren, Lochen, Fraisen und Vernieten. 
Durch Wiedergabe von Eisenbestelllisten, Niet- 
listen, Numerirungsplänen und Versandlisten 
wird die Anschaulichkeit wesentlich erhöht. Man 
merkt dem Ganzen an, dals Alles auf genauer 
Beobachtung des Arbeitsganges in den betreffen- 
den Werkstätten fulst. Wo es nöthig ist, sind 
überall erläuternde Zeichnungen in den Text 
eingeschoben und von den Hauptbrückenbau- 
werkstätten des Inlands, nämlich von denen der 
Gesellschaft Harkort in Duisburg, der Gutehoff- 
nungshütte in Sterkrade und der Gesellschaft 
Union in Dortmund sind die Situationspläne bei- 
gefügt. Solchergestalt ist das kleine Buch für 
Jeden, der sich von dem heutigen Stande der 
Brückenfabrication Kenntnils verschaffen will, 
sehr instructiv. 

Zum Schlufs noch einige Worte über das, 
was der Verfasser sagt über die Unterschiede 
zwischen der deutschen und amerikanischen 
Brückenfahrication, sowie über die verschiedene 
Art und Weise, wie hier und drüben die Pro- 
jeetirung und Vergebung von Brückenobjecten 
stattfindet. 

Indem der Verfasser die Leistungen der 
grölseren deutschen Brückenbau - Anstalten im 
Vergleich zu denen des Auslandes vorzüglich 
findet, schätzt er bezüglich der Einrichtungen 
die amerikanischen Anstalten höher, welche auf 
einer ausgedehnten Anwendung hydraulischen 
Druckes basirt sind. Das Fehlen dieser Ein- 
richtung in unseren deutschen Werkstätten glaubt 
er hauptsächlich in der Kostspieligkeit der Neu- 
Anlage zumal bei der flauen Geschäftslage der 
letzten Jahre suchen zu müssen. Dein ist aber 
nicht so, wenn auch der letztere Umstand sol- 
chem Vorhaben stets sehr hindernd im Wege 
stehen würde. Der Grund, warum das hydrau- 
lische System bei uns nicht zur Anwendung 
kommen kann, liegt vielmehr in der Verschieden- 
heit der Verhältnisse. Die amerikanischen Werke 
bauen in der Regel nur Brücken eines erwählten 
Systems, worauf sie ihre Fabrication deshalb 
speciell einrichten können. Vorzugsweise ist 


und Kalibrirungen, das Erreichbare in den | dort das Gelenkbrückensystem beliebt, nicht nur 
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einzigaus Gründen derraschen und billigen Montage, 
sondern auch deshalb, weil dieses System gestattet, 
eine Menge Theile, ohne dafs eine bestimmte 
Bestellung vorliegt, auf Vorrath zu arbeiten, 
namentlich die zahlreichen Oesen, in welche alle 
Stäbe der unteren Gurtungen, der Diagonalen 
der Tragwände und der Horizontalverbände aus- 
laufen. Auch ist das Werk bei diesem System 
in der Lage, die wenigen dabei vorkommenden 
genieteten Theile, als Querträger, Längsträger 
und obere Gürtungstheile, so einzurichten, dafs 
deren Nietungen ohne Schwierigkeit auf Niet- 
maschinen ausgeführt werden können. Für die 
Maschinen zum 
Oesen, für die Nietmaschinen und für das Durch- 
stolsen von Löchern ist nun der hydraulische 
Betrieb sehr geeignet, und daraus erklärt sich 
dessen Einführung in den amerikanischen Wer- 
ken. Die Fabrication wird auf diese Weise sehr 
billig, da stets nur Verbindungen derselben Art 
auf besonders dazu construirten Maschinen aus- 
zuführen sind und das Arbeiten auf Vorrath 
einen stetigen Betrieb ermöglicht. Diese Um- 
stände erklären auch die drüben vorkommenden 
oft fabelhaft kurzen Fertigstellungsfristen. Bei 
uns in Deutschland ist das anders. Wo jeder 
Baumeister seine Extra-Brücke construirt, mufs 
der Fabricant auf Alles eingerichtet sein. Er 
kann nicht Oesen stauchen und pressen, weil 
Gelenkbrücken nicht beliebt sind, er kann nicht 
nieten mit Nietmaschinen, weil die Nietconstruc- 
tionen zu. ausgedehnt und nicht darauf zuge- 
schnitten sind, er kann auch nicht seine Löcher 
stanzen, weil das durchgehends verpönt ist, — 
das sind aber gerade diejenigen Arbeiten, bei 
welchen hydraulischer Betrieb anwendbar ist. 
Bei den restirenden Arbeitsmaschinen zum Boh- 
ren, Fraisen, Hobeln dürfte er wohl nicht am 
Platze sein. Hieraus erklärt sich also, warum 
die amerikanische Einrichtung derzeit bei uns 
keinen Eingang finden kann. 

An anderer Stelle zieht der Verfasser eine 
Parallele zwischen unserer Methode der Bau- 
Ausführung, bei welcher seitens der Bauverwal- 
waltung das fertig ausgearbeitete Brückenprojeet 
zur Submission gestellt wird, und der amerika- 
nischen Methode, bei welcher nur ein allgemeines 
Programm ausgegeben und die Construction jedem 
CGoncurrenten überlassen wird. ' Als Vortheil der 
amerikanischen Methode wird die Erzielung einer 
zweckentsprechenderen Construction angeführt, 
weil namentlich alle bei der Fabrication und 
Montage in Frage kommenden Details besser ge- 
löst werden. und Rücksicht auf den örtlichen 
Bezug billigster Materialsorten genommen werden 
kann, auch weil durch das aus vielen Lösungen 
ausgewählte Project eine einseitige Behandlungs- 
weise vermieden wird. Andererseits wird für die 
deutsche Methode geltend gemacht, dafs die 
deutschen Verwaltungstechniker im allgemeinen 
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befähigt sind, selbst den schwierigsten Brücken- 
projecten eine gründliche Bearbeitung angedeihen 
zu lassen, wie häufige Erfolge derselben bei 
öffentlichen Concurrenzen beweisen; ferner dals 
die deutsche Methode bei Vermeidung schablonen- 
artiger Mustersysteme gerade durch die Ver- 
schiedenheit der Interessen zwischen Construeteur 
und Fabricant eine grölsere Garantie für zweck- 
mälsige und solide Ausführung bietet. Der Ver- 
fasser entscheidet sich sodann für die deutsche 
Methode. Wir unsererseits glauben, dals — 
wenigstens in Fällen, wo es sich um gröfsere 
Öbjecte handelt — bei Einführung der amerika- 
nischen Methode, bei der auch um das Durch- 
bringen des Projectes gestritten werden muls, 
unbeschadet der Solidität ein viel gröfserer 
Schwung in unsere (Constructionen kommen 
würde und daraus ein weit rascheres Loslösen 
vom Althergebrachten und ein rapiderer Fort- 
schritt resultiren würde. Unsere Brückenbau- 
Techniker geniefsen dieselbe Ausbildung wie 
unsere Verwaltungs-Techniker. Erstere haben aber, 
weil Specialisten auf diesem Gebiete, vor Letzteren 
unzweifelhaft viel voraus. Es stehen ihnen reichere 
Erfahrungen zu Gebote über das, was sich be- 
währt und nicht bewährt hat. Sie haben na- 
mentlich ein besseres Gefühl für das, was man- 
dem Material in bezug auf seine Faconnirung 
zumuthen kann. Der Verwaltungs - Techniker, 
vorwiegend Theoretiker, kommt häufig in den 
Fall, in dieser Beziehung zu viel zu fordern, was 
aber die schlimmsten Fehler, nämlich verborgene, 
äufserlich nicht auftretende oder auch vertuschte 
Unganzheiten zur nothwendigen Folge hat. Dafs 
auch Verwaltungs-Techniker sich in neuerer Zeit 
bei öffentlichen Coneurrenzen mit ihren Projecten 
Geltung verschafft und dadurch als besonders 
befähigt auf diesem Gebiete sich gezeigt haben, 
ändert an der Sache nicht viel, denn gerade 
diese ‘haben wahrscheinlich in ihrem speciellen 
Verwaltungsgebiete keine Gelegenheit, ihr diesbe- 
zügliches Talent zu verwerthen. Uebrigens dürften 
doch wohl bei den meisten Goncurrenzen dieBrücken- 
Constructeure von Profession den Sieg davontragen. 
Dieselben können sich aber bei den hiesigen Ein- 
richtungen im allgemeinen nur an solchen Wett- 
bewerbungen betheiligen, bei denen an den Sieg 
auch die Uebertragung des Auftrages geknüpft ° 
ist. Solche sind hier selten und spielen sich 
deshalb meist auf internationalem Gebiete ab. 
Handelt es sich aber um Monumentalbauten, so 
übt die Leistung des Architekten mehr Einfluls 
auf die Entscheidung der Preisrichter als die” des 
Technikers. Dasjenige Project, welches bei der 
Jüngsten Concurrenz um die Mainzer Rheinbrücke 
den Sieg errang, war in technischer Beziehung 
von dem Techniker einer Brückenbau-Anstalt ber 
arbeitet worden. Der Preis fiel ihm aber haupt- 
sächlich deshalb zu, weil der architektonische 
Theil so brillant, bekanntlich von einem Archi- 
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halten. 


wicht zu sparen. 


Ihm an Maximallast zugedacht ist. 
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tekten allerersten Ranges, gelöst war. Darin 
liegt auch ein grofser Vortheil der freien Con- 
eurrenz, dafs bei ihr solche nutzbringende Ver- 


‚einigungen von Architekt, Theoretiker und Prak- 


tiker möglich sind. i 

Was die schablonenartigen Mustersysteme 
anbetrifft, so stehen solche bei unseren Verwal- 
tungs-Technikern ebenso in Blüthe, wie bei den 
amerikanischen Brückenbau-Technikern, nur aus 
verschiedenen Gründen. Der Brückenbau-Tech- 
niker ceultivirt sein Mustersystem, weil die Fabri- 
cation darauf eingerichtet ist, und indem er 
dasselbe von Ausführung zu Ausführung, ent- 
sprechend den Fortschritten in der Fabrications- 
methode, weiter ausbildet und verfeinert, erreicht 
er successive neben gröfster Sicherheit auch den 
Vortheil gröfster Billigkeit. Der Verwaltungs- 
Techniker dagegen, welcher vielleicht nur einmal 
oder doch selten in den Fall kommt, in seinem 


Wirkungskreise eine gröfsere Brücke bauen zu 


müssen, greift naturgemäls zu einem solchen 


‚Objecte, welches am ausführlichsten mit statischer 


Berechnung und allen Details in den Fachjour- 
nalen publicirt ist, um selbiges als Schablone für 
seine Brücke zu benutzen. Unglücklicherweise 
sind dies manchmal Constructionen, bei deren 
Ausbildung, unbekümmert um das Aussehen, auf 
einem bestimmten, wenn auch nicht besonders 
bedeutungsvollen Prineip geritten wird, und 
welche vielleieht für die Ausführbarkeit und 
Haltbarkeit die gröfsten Unzuträglichkeiten ent- 
Daher kommt es dann, dafs ein solch 
unpraktisches und unschönes System, in einer 
flotten Bauperiode recht detaillirt veröffentlicht, 
Jahre hindurch allen Brückenbauwerken zu 
schaffen machen und zahllose Landschaften in 
allen Theilen des Vaterlandes verunzieren kann. 
Die Schablone ist also beiderseitig, es kommt 
nur darauf an, wer die schönere und bessere hat. 

Ein sehr schädlich wirkender Fehler vieler 
Constructeure ist die Sucht, übermäfsig an Ge- 
Beim Brückenbau-Techniker, 
der auf ein Pauschquantum hinarbeitet, wäre 
dies verständlich. Beim Verwaltungs- Techniker 
erklärt es sich nur aus-dem Ehrgeiz, das ge. 
ringste Gewicht pro laufenden Meter zu erzielen, 
weil dies fälschlich als Haupt-Kriterium für seine 
Geschicklichkeit im CGonstruiren aufgefalst wird. 
Dies geschieht..natürlich nur an Stellen, wo der 
nackte theoretische Calcul dies zulälst. Z. B. 
die Verticalbleche von Blechträgern werden meist 
zu dünn gegriffen — absichtlich, denn etwas 


Mehrdicke erzeugt ein ziemliches Mehrgewicht, 
aber 


keine nennenswerthe Zunahme des Wider- 
standsmomentes. Wenn also bei dünnster Blech- 
stärke das nöthige Moment herausgerechnet 
werden kann, so ist der zahlenmäfsige Beweis 
erbracht, dals der Träger aushalten wird, was 
Bei einer 
Probe auf Leben und Tod wird aber das Blech 


sich zusammenfalten..und seine ihm angenieteten 
Gurtungen mit ins Verderben ziehen, lange bevor 
diese ihre Festigkeits- und Dehnungsgrenze er- 
reicht haben. Aehnlich ergeht es häufig den 
Anschlufsblechen, welche zu. den wichtigsten 
Constructionsgliedern gehören, in den statischen 
Berechnungen aber meistens nicht figuriren; noch 
schlimmer manchmal den Druckstreben und 
Druckgurtungen, wenn das nöthige Trägheits- 
moment derselben, um Gewicht zu sparen, in 
der Weise erreicht wird, dafs Winkeleisen oder 
Deckplatten durch zwischengelegte Ringe oder 
andere Futterstückchen möglichst, weit von den 
Querschnittaxen abgedrängt werden. Die Theorie 
ist befriedigt, aber keines Anstreichers Pinsel 
vermag jemals in die engen kreuz und quer 
laufenden Spalten zu dringen, aus welchen gar 
bald die braune Rostsauce hervorquillt und auf 
dem hellen sauberen Anstrich häfslich das im 
Innern schleichende Verderben markirt. 

Dafs also die deutsche Methode des Projec- 
tirens durch den Verwaltungs-Techniker unter 
allen Umständen, wie der Verfasser sagt, 
eine bessere Garantie für zweckmälsige und 
solide Ausführung bietet, kann nach dem Obigen 
wohl so positiv nicht hingestellt werden. Dafs 
das amerikanische System eine solche Unfehl- 
barkeit zu Wege bringe, wollen wir damit 
durchaus nicht behaupten. Aber gerade der 
Umstand, als bei ihm sich die Concurrenz auch 
auf das Gebiet des Projectirens erstreckt, bietet 
eine mächtige Garantie für den Werth des an- 
genommenen Projectes. Denn concurrirende 
Fabricanten wollen in erster Linie Geld verdie- 
nen, in Geldsachen hört aber die Gemüthlichkeit 
auf und daher wird hier die Kritik über das 
gegnerische Project stets eine rücksichtslose sein, 
welche etwaige Mängel direct ans Tageslicht 
zieht. Die Projecte der Verwaltungs-Techniker 
sind dagegen einer solchen Kritik nicht ausgesetzt. 
Diejenigen, welche die event. Mängel ihrer Pro- 
jecte kennen lernen, sind meist nur die Fabri- 
canten, welche begreiflicherweise keine Veran- 
lassung haben, darüber etwas zu veröffentlichen. 
Auf jeden Fall ist die wünschenswerthe Garantie 
beim amerikanischen System ebenso leicht zu 
erreichen wie beim deutschen durch Vorschrift 
der Belastungen und Maximal-Inanspruchnahmen 
und durch Forderung der Vorlage der darauf 
basirten statischen Berechnung. 

Die Frage, welches System für unsere Ver- 
hältnisse am besten pafst, möchten wir schliels- 
lich dahin beantworten, dafs für die grolse Masse 
der Eisenbahnbrücken mittlerer Grölse das deutsche 
System beizubehalten ist, dafs dagegen für grolse 
Brücken, welche unsere Hauptströme und. die 
srölseren Nebenflüsse überbrücken sollen, und 
für jeden Brückenbau, welcher für sich schon 
ein grölseres Bauobject bildet, sich das ameri- 
kanische System unter Anwendung engerer CGon- 
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currenz empfiehlt. Letzteres dürfte auch überall 
da am Platze sein, wo im Brückenbau geübte 
technische Kräfte nicht zur Verfügung stehen, 
namentlich bei Brückenbauten der Communal- 
und Provinzialbehörden, und von Privaten. That- 
sächlich kommt auch das amerikanische System 
in den bezeichneten Fällen bereits immer häufiger 
in Anwendung. 

Für die gewöhnlichen Eisenbahnbrücken indefs 
ist auch vom Standpunkte des Fabricanten das 
deutsche System vorzuziehen. In Amerika, wo 
die Zeit noch viel mehr Geld werth ist, als wie 
bei uns, wird vor Allem rasche Lieferung gesucht, 
wenn sie auch etwas schwerer und theurer ist. 
In Deutschland aber, wo die Projecte für jede 
Bahn-Ausführung so wie so Jahre erfordern, 
können inzwischen auch die einzelnen Brücken- 
objecte zur Submission detaillirt vorbereitet wer- 
den, zumal sonst bei dem hier üblichen Markten 
ums Gewicht jeder Concurrent gezwungen wäre, 
dieselbe minutiöse Berechnungsarbeit durchzu- 
führen, was eine Summe unnützer Arbeit ver- 
ursachen würde bei vergleichsweise kleinen Ob- 
jecten. 

Wenn bei gröfseren Brücken dagegen eine 
engere Concurrenz für Project incl. Ausführung 
unter den bedeutenderen Brückenbau - Anstalten 
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ausgeschrieben würde, so dürfte sich dieses Ver- 
fahren stets als sehr vortheilhaft für die Bahn- 
verwaltung erweisen, da sie so, ein klares, scharf 
begrenztes Programm vorausgesetzt, in 2 bis 3 
Monaten zu detaillirten brauchbaren Projecten 
und Offerten gelangen könnte, während sie bei 
eigener Ausarbeitung darauf mindestens die vier- 
fache Zeit und viele Kosten verwenden mülste. 
Die Werke aber würden sich in Anbetracht des 
grölseren Objecetes und. mit Rücksicht auf den 
Gewinn, den sie aus einer für die Fabrication 
vortheihafteren Anordnung erzielen können, dieser 
Arbeit gerne unterziehen. 

Für grölsere Brückenbauten von monumen- 
talem Charakter sollte zuvörderst eine allgemeine 
Concurrenz, und zwar nur zur Erlangung des Projec- 
tes, ausgeschrieben werden, versehen mit einer 
Herleitung der Materialmassen, nach vorgeschriebe- 
nen Kategorieen geordnet, um daraus mittelst Ein- 
führung gleichartiger Preisansätze eine verglei- 
chende Kostenaufstellung herstellen zu können. 
Unverändert gelangt selten eines der so erhalte- 
nen Projecte zur Ausführung. Das definitiv 
Festgestellte könnte dann in Submission gegeben 
und die detaillirte Ausarbeitung der Eisencon- 
struction dem betreffenden Fabricanten überlassen 
werden. ©. 0. 


Ueber Eisenbahntransportkosten und die Kanalfrage. 


N 


Im 3. Heft des 2. Jahrg. dieser Zeitschrift 
hatten wir versucht, unter der Ueberschrift: »Ein 
Beitrag zur Frage der Anlage neuer Kanäle« 
einige Gesichtspunkte der allgemeinen Erwägung 
zu unterstellen, die gegen die ÖOpportunität der 
Anlage neuer Binnenkanäle sprechen möchten. 


Eine Widerlegung haben unsere damaligen 
Erörterungen nicht erfahren. Es ist nur im 
Heft 5 desselben Jahrgangs darauf aufmerksam 
gemacht worden, wie in Frankreich die Aus- 
dehnung eines Binnenkanalnetzes vorbereitet 
werde. 


In Frankreich mögen wohl die klimatischen 
Verhältnisse nicht so hindernd dem Wassertrans- 
port entgegentreten wie in Norddeutschland ; auch 
ist der Transport auf den französischen Kanälen 
sehr verbesserungsfähig, so dafs wohl mancherlei 
Aufwendungen erforderlich sein werden. 

Dieser Hinweis auf die französischen Projecte 
sowie die in Aussicht stehende Entscheidung 
über das Project des Rhein-Weser-Elbe- oder 
wenigstens Dortmund-Ems-Kanals hat uns übri- 
gens veranlafst, die commercielle Seite des Eisen- 
bahntransportwesens ein wenig zu studiren; wir 
sind dabei in der Ueberzeugung bestärkt, worden 


dafs Binnenkanäle heute nicht mehr zeitgemäls 
sind trotz aller in der Regierungsvorlage für den 
Dortmund-Ems-Kanal herbeigezogenen Argumente. 

Die nachstehend gegebenen Zahlen sind 
theils direct, theils indirect entnommen aus dem 


»Berichte über die Ergebnisse des Betriebes der _ 4 


für Rechnung des Staates verwalteten Eisenbah- 
nen 1880/81« und aus den »Statistischen Nach- 
weisungen über die Verwaltung des Köln-Minde- 
ner Eisenbahn-Unternehmens 1880 und I. Quar- 
tal 1881.« 

Bei der Untersuchung der Selbstkosten des 


Eisenbahntransports kommt es auf die Beant-. 


wortung folgender Fragen an: 

1. Wieviel Bruttolast ist bewegt worden? 

2. Was kostet die Fortbewegung einer Brutto- 
tonne pro Kilometer ? 


3. Wieviel Bruttolast entspricht der Fort- 
bewegung einer Person im Personenverkehr’? 


4. Wieviel Bruttolast entspricht der Fort- | 


bewegung einer Nettogütertonne ? 
Behufs Beantwortung dieser Fragen gehen 
wir zunächst an die Ergebnisse der Staatsbahnen. 


Wir finden dort folgende Transportsummen, aus- _ E 


gedrückt in Tonnenkilometern, 


‘2 
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1. Personenverkehr. 
Personen- und Handgepäck 137 760 000 tkm 
Tara der Personenwagen 2285735000 » 
Gepägk und Hunde 18700 000 » 
Tara der Gepäckwagen 754326000 » 
Sa. Bruttolast im Personenverk. 3 244 521000 tkm 
2. Postwagen. 
277755000 tkm 
3. Güter- und Viehverkehr. 
Nettolast der Güter 5203 929 000 tkm 
Tara der Güterwagen 6717584000 » 
Sa. Bruttolast im Güterverk. 11 921513000 tkm 
Daraus ergiebt sich eine Gesammtarbeit, excl. 
Locomoltiven, von : 
15445 789000 Brutto tkm. 
Die Gesammtbetriebskosten, exel. Verzinsung 
und Amortisation, jedoch incl. Erneuerung und 


Bruttolast 


"Unterhaltung der Bahn und der Betriebsmittel, 


betrugen 
> 190 722458 M,. 
Mithin kostete der Transport von 1 Brutto- 
tonne auf 1 Kilometer 
IOUe Ma, 
15443 ..... 
Die Zahl der Personenkilometer hat betragen 
2503460000. 


Diese erforderten, wie oben, die Bewegung 


— 1,235 d. 


von 3244521000 Brutto-tkm oder es erforderte. 
- 1 Personen-km.: 


S244.... 


&7 2 n k 
5508 7 1,296 Brutto-tkm 


-- oder was. gleichbedeutend ist: 


Pi 
R 


TEEN EEE EEE ENTER 


F 


»Die Fortbewegung einer Person im 
Personenverkehr erfordert die Fort- 
bewegung von 1,296 t« und diese Fortbewe- 


“gung kostet 1,296 X 1,235) = 1,6 d. 


Ein Personenkilometer kostete also 1,6 d. 
Beim Gütertransport betrug die Bruttoarbeit: 


-11 921513000 tkm auf 5203929000 Netto-tkm, 


1 Tonne Netto erfordert also: 
LEIZIFETERR 
IT 2,29 t brutto 
und ein Güternetto-tkm. kostete 
2,29 X 1,235 = 2,828 d. 
letztere Resultat erscheint als 


Dieses ein 


_ recht ungünstiges, wenn man bedenkt, dafs mehr 


als ?/; sämmtlicher Güter zu einem Satze von 
2,2) pro tkm plus Expeditionsgebühr gefahren 
werden. 


Auch den Staatsbahnverwaltungen wird wahr- 
scheinlich dieses Mals der Selbstkosten vor Augen 
schweben, wenn sie sich den zahllosen Petitionen 
wegen Ermälsigung des Tarifes für diesen oder 
jenen Artikel ablehnend gegenüber stellen. 


Aber das Bild gestaltet sich anders, wenn 
wir eine der frequentesten Bahnen, z. B. die 
Köln-Mindener, herausnehmen und für diese das- 
selbe Rechenexempel durchmachen. 
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Die Köln - Mindener Bahn transportirte im 
Kalenderjahre 1880: 
l. im Personenverkehr: 
Personen und Handgepäck 19295 000 tkm 
Tara der Personenwagen 265059000 » 
Gepäck und Hunde 1905000 » 
Tara der Gepäckwagen 125 782000 » 


zus. Bruttolast im Personenverk. 411991000 tkm 

2. Postwagen 40 498 000 tkm 
3. im Güterverkehr: 

Güter und Vieh, netto 1154542 000 tkm 

Tara 1319161000 » 


zus. Bruttolast im Güterverkehr 2473703000 tkm 
Demnach war die Gesammtbruttoarbeit excl. 
Locomotiven: 
1+2+3= 2926192000 Brutto-tkm. 
Diese haben gekostet, excl. Zinsen und 
Amortisation, jedoch incl. Erneuerung und Unter- 
haltung der Bahn und der Betriebsmittel: 
23634349 Mb, 
also kostete die Fortbewegung von 1 Bruttotonne 
auf 1 Kilometer: 


DIBSALN 
ISBN... 0,808. 9 


Die Nettoleistung betrug: 
257266000 Personenkilometer 
1154542000 Gütertonnenkilometer. 
Zur Beförderung der Personen war die Be- 
wegung von 
411991000 Bruttotonnenkilometer 
erforderlich, also beanspruchte jede Person die 


DI ae 
tonnen und diese kostete 
1,6 X 0,8089 = 1,293 d. 
Ein Personenkilometer kostete also: 
1,293 9. 
Der Gütertransport beanspruchte pro Netto- 
24 RER: 
1154. 1 
Bruttotonnen, und diese kostete: 
2,142 X 0,8089 = 1,731 d. 

Während also bei den Staatsbahnen durch- 
einander gerechnet der Gütertransport durch- 
schnittlich 2,828 d kostete, waren bei der Köln- 
Mindener Bahn die Selbstkosten blofs 1,732 J 
p. tkm, oder um 38,76 °/, geringer. 

Das kommt daher, weil die Köln-Mindener 
Bahn pro Kilometer Betriebslänge 

1056499 Netto-Tonnenkilometer 
Güter transportirte, die Staatsbahnen zusammen 
aber nur 

450 000 Netto-Tonnenkilometer. 

Angesichts dieser Zahlen kann man nicht 
umhin, den Wunsch auszusprechen, die Eisen- 
bahnen möchten, wie richtige Fuhrunternehmer, 
neue Massentransporte, wie Eisenerze und son- 
stiges Rohmaterial, förmlich aufsuchen, um durch 
Vermehrung der Tonnenkilometer eine ausgiebige 


Fortbewegung von 1,6 Brutto- 


tonne die Fortbewegung von 
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Verminderung der. Seibstkosten herbeizuführen. 
Gegenwärtig freilich liegt die Sache so, dafs 
viele derartige Massengüter nicht zur Verfrach- 
tung, zum großen Theil nicht einmal zur Ge- 
winnung gelangen, weil auf der einen Seite von 
den erst kürzlich aufgestellten Normaltarifen nicht 
abgewichen werden kann, ohne andere Interessenten 
zu schädigen, und auf der andern Seite die ge- 
forderten Transportpreise nicht bewilligt werden 
können. 


Da aber die Industrie fortwährend von der 
ausländischen Goncurrenz hart bedrängt wird und 
sich nach neuen und billigen Rohmaterialien um- 
sehen muls, deshalb billigere Frachten fordert, 
so möchten wir an dieser Stelle den Eisenbahnen 
empfehlen, die »Expeditionsgebühr«, über deren 
Entstehung und Normirungsweise wir einen An- 
haltspunkt nicht haben finden können, auf einen 
gemeinsamen geringen Satz, etwa 6 «#4 pro 
Doppelladung, oder noch weniger, unabhängig 
von der Entfernung, zu ermälsigen. Es würden 
dadurch Erz- und Kohlentransporte auf grölsere 
Entfernungen schon eher ermöglicht; gleichzeitig 
aber würde derjenigen Eisenbahnkundschaft, welche 
infolge grolser Entfernung von den Gewinnungs- 
punkten der Rohmaterialien zur Frequenz der 
Bahnen am meisten beiträgt, ein Aequivalent ge- 
boten für die Opfer, welche sie dem Gemeinwohl 
bringt. Es würde ferner die Decentralisation der 
Industrie unterstützt, vor Allem aber der natio- 
nalen Arbeit ein erheblicher Vorschub zur Be- 
festigung des Absatzes ins Ausland geleistet. 


Doch dies nur nebenbei! 


Wenden wir uns wieder zur Transportkosten- 
frage, so erscheint es nach obigen Zahlen un- 
zweifelhaft, dals der Eisenbahntransport mit dem 
Kanaltransport erfolgreich concurriren kann. 
Denn wenn schon eine so luxuriös ausgestattete 
und mit so umfangreichem Verwaltungsapparate 
versehene Bahn wie die Köln-Mindener zu durch- 
schnittlich 1,73 d pro Tonnenkilometer trans- 
portirt, — abgesehen von Zinsen und Amorti- 
sation, — wieviel mehr würde eine Güterbahn, 
welche jedes überflüssigen Beiwerks entbehrte, 
imstande sein, den Sätzen des Kanaltransports 
nicht nur nahe zu kommen, sondern dieselben 
noch zu unterbieten. 

Die Regierungsvorlage rechnet allerdings einen 


bedeutenden Unterschied zwischen Kanal- und 
Eisenbahntransport zu Gunsten des ersteren 
heraus. 

Sie giebt nämlich an: 

a) Kosten des Eisenbahntransports: von der 


Kohlenzeche bis franco Bord Seeschiff Emden. zu 
57,4 % p. 10000 ke; 

b) dieselben Kosten auf dem Kanal zu 37,73 c#% 
p- 10000 ke. 

Wir dürfen aber hierbei Folgendes nicht 
übersehen; 


l. in dem Eisentransportpreise sind Verzin- 


sung, Amortisation und Gewinn der Actionäre 
mit enthalten; in dem Kanaltransportpreise nichts 
von alledem. . 

2. Die Kanalfracht basirt auf einer von Herrn 


Baurath Michaelis im Jahre 1865 gemachten 


Berechnung (»Die Elemente der Kanalfracht,« 
abgedruckt in der Regierungsvorlage). 

Diese nimmt einen Güterverkehr an von 
200000000 Tonnenkilometern (im günstigsten 
Falle, wofür auch obiger Satz von 37,73 # gilt). 

Das ist aber ein Verkehr, welcher den der 


Köln-Mindener Bahn im Jahre 18380 um 37,18%, 


übersteigt. Denn diese transportirte auf. einer 


Länge, welche gleich ist der des Dortmund-Ems- 3 


Kanals (207 km) nur 218700000 tkm. 


PFEEEN 


Will man also Kanal- und Eisenbahntransport e 


in Parallele stellen, so muls man sie auf eleiche 
Frequenzziffern -bringen. 

3. Die Berechnungen der Regierungsvorlage 
bezüglich der eigentlichen Fortbewegungskosten 
ergeben ein Resultat, welches mit den Angaben 


praktischer Wassertransportleute der Neuzeit, mit 
der vom Architekten- und Ingenieurverein veran- 
lafsten und vom Bauinspector Gust. Meyer ver- 


fertigten Zusammenstellung der »Kosten der 
Binnenschiffahrt«, 
gezahlten Transportpreisen 
keineswegs übereinstimmt. 


Die Regierungsvorlage giebt nämlich an: 


auf dem Rhein, 


a) Kosten von der Zeche zum Kohlenhafen 


(7? km), Verladung der Kohle, Ausladen der 
Kohle ins Seeschiff oder ins Magazin, Spesen 
und Nebenkosten, 
Kohle beim Umladen, zusammen 14,20 «#; 


b) Generalkosten (Kosten der Unterhaltung ; 


des Schiffs 2,70 «#, Gewinn des Schiffsherrn 
2,70 «#) zusammen 5,40 «#; 
ce) eigentliche es 13,74 : 
d) Unterhaltungskosten des Kanals 4,39 I 
Die nackten Selbstkosten, 
Schiffseigenthümers, würden also sein: «#% 2,7 + 


13,74 pro 10000 kg und pro 207 km oder pro 


Tonnenkilometer 0,794 d._ 


Dies ist offenbar zu gering. Denn die Trans- 
variiren nach | 
obengenannten Quellen von 0,78 d bis 129 


portkosten .auf Strömen z. B. 


unter günstigsten Verhältnissen ; 
für Kohlen von Ruhrort nach Rotterdam 1,21 


(im Durchschnitt zwischen Winter- und Sommer- 
z. B. von @ 
Saarbrücken nach Mühlhausen i. E. bis 179 
auf dem Elbing-Oberländischen Kanal (welcher 
nebenbei bemerkt nur !/; der Unterhaltungskosten 


frachten); gehen aber auf Kanälen, 


einbringt) sogar bis 3,2 d hinauf. 


Man wird daher 1 Wahrheit näher Kon 1 


wenn man die reinen Transportselbstkosten exel. 
Gewinn und excel. Kanalunterhaltung zu 

mindestens 1,0 d pro Tonnenkilometer 
annimmt. 


endlich auch mit den wirklich 


“w 


vermehrte Entwerthung der 


ms 


excl. Ge des 


betragen z. B. 


. 
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Dies würde für 10000 kg von Dortmund bis | 


Emden (207 km) 
20,70 «# 
ausmachen. 

Die Kosten ad d, Unterhaltung des Kanals, 
folgen aus der von der Regierungsvorlage ange- 
nommenen Gesammt-Unterhaltungs-Kostensumme 
von 640000 «#% und aus dem angenommenen 


- Verkehr von 300 000000 tkm. 


_ verringern. 


 Kanalfracht 


sondere Apparate 


Redueirt man letzteren auf die Frequenz der 
Köln-Mindener Bahn von 218700000 tkm, so 


steigen die Unterhaltungskosten auf FSU IE 


= 0,293) pro Tonnenkilometer, d. i. 


auf 6,06 «# pro 10000 kg 
und die Gesammttransportkosten für 10000 kg 
Kohlen von der Zeche bis ins Seeschiff resp. 
Magazin sind also: 
14,20 + 20,7 + 6,06 = 40,96 #. 
Aehnlich, wie wir die Frequenz auf gleiches 


Mals gebracht haben, müssen wir auch die Aus- 


nutzung der Transportmittel rectifieiren. Die 
Regierungsvorlage nimmt für den Kanalverkehr an, 


 dals die 500-Tonnen-Schiffe voll hin und zu Yo 


beladen zurückreisen. 

Ein gleiches Ausnutzungsverhältnils bei der 
Eisenbahn zu grunde gelegt, ergiebt, dals 5,44 t 
tara. (durchschnittliche Tara von 2 Axen) plus 


- 10 t netto hin, und 5,44 t tara plus 1 t netto 
 zurückfahren. 


Das macht 21,88 t brutto auf 
ll tnetto, oder 1,99 Brutto-tkm auf 1 Netto-tkm 
und da 1 Brutto-tkm 0,808 cd) kostete, so kostet 
1 Netto-tkm: 1,99 X 0,808 d = 1,608 d), und die 
ganze Strecke von 207 km kostet pro 10 t: 
207 X 10 X 1,608 = 33,28 A, wobei unberück- 
sichtigt geblieben ist, dafs durch bessere Aus- 
nutzung der Locomotiven die Kosten sich noch 
Zu diesen 33,28 «# kommen noch 
die Kosten, welche die Regierungsvorlage für 
Zechenfracht (7 km = 5,4 «#) Ueberführung zum 
Hafenbahnhof (3 «%), Entleeren (1 «#) und 


- Entwerthung (1 «#) mit zusammen 10,4 # an- 


giebt und welche auch in gleichem Sinne bei der 
in Anrechnung gekommen sind. 
Der Bahntransport kostet also: 33,28 + 10,4 = 


43,68 :%, der Kanaltransport 40,96 Mb. 


Mithin hat der Kanaltransport vor dem 
Eisenbahntransport in der Gestaltung, wie ihn 
die Köln-Mindener Bahn betreibt, in bezug auf 
Billigkeit sozusagen nichts voraus. 


Wir wiederholen: auf Verzinsung, Amortisa- 
tion und Gewinn ist bei beiden keine Rücksicht 
genommen. 


Der Staat rechnet ja beim Dortmund-Ems- 
Kanal, der zunächst in betracht kommt, auch 
nicht auf Verzinsung. 


Aber, fragen wir, wenn einmal Zinsen ver- 
loren werden sollen, warum baut man dann 
nicht eine unverzinsliche Eisenbahn, welche doch 
viel weniger Kapital absorbirt ? 

Warum benutzt man nicht die bereits vor- 
handene Strecke Duisburg-Rheine-Emden, um auf 
dieser versuchsweise Seetransitkohlen zum Satze 
von 30% pro 10000 kg nach Emden zu brin- 
gen, unbekümmert um Rentabilität, lediglich 
um die angestrebte Kohlenausfuhr in Gang zu 
bringen ? 

Zur Gultivirung der Torfmoore in Ostfriesland, 
deren Bedeutung wir durchaus nicht unter- 
schätzen, bedarf es doch auch nicht solcher ge- 
waltiger Mittel, wie der Anlage eines Kanals für 
50 000 000 «#, welche Jahr für Jahr 2500000 :# 
Zinsen kosten. Durch den Ausbau des Moorkanal- 
systems dürfte dasselbe Ziel viel billiger erreicht 
werden. 


Auf folgende schwerwiegende Nachtheile des 
Kanals brauchen wir kaum noch hinzuweisen: 


1. Das Areal und die Baukosten sind beim 
Kanal unwiederbringlich verloren, während man 
bei einer Eisenbahn den Oberbau und allenfalls 
auch das Terrain wieder verwerthen kann. 

2. Das Areal, welches der Kanal in Anspruch 
nimmt, und welches der Landwirthschaft dauernd 
entzogen wird, ist viel grölser als bei einer 
Eisenbahn. 

3. Der Kanal ist in unserm Klima höchstens 
10 Monate im Jahre zu gebrauchen. 

4. Die langsame Beförderung auf dem Kanal 
bringt eine Reihe von Zins- und anderen Ver- 
lusten. DD: 


Die Gasstaub-Reinigungskasten auf der Hütte von St. Nazaire. 


(Mit Zeichnungen auf Blatt I und II.) 


n 


Um die Gichtgase von den mechanisch init- 
gerissenen Theilchen der Erze und Brenn- 
materialien zu reinigen, sind in den Hauptgas- 
leitungen der Hochöfen des neuen Eisen- und 
Stahlwerks von St. Nazaire in Frankreich be- 
eingeschaltet worden, deren 
Construction und Anordnung aus den Zeichnungen 


5 auf Bl. I und II ersichtlich ist. 


II. 3 


ann 


Der auf Bl. I dargestellte Reinigungskasten 
steht bei dem Ho:hofen Nr. 1, welcher seit dem 
Monat März v. J. in Betrieb ist; der auf Bl. II dar- 
gestellte ist beim Hochofen Nr. 2 angelegt, 
welcher demnächst dem Betrieb übergeben werden 
soll. Die zwei Hochöfen sind nach dem gleichen 
Plane gebaut worden und messen die Hauptdimen- 
sionen: 
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Höhe vom Bodenstem bis zurGicht 19,000 m 
Höhe vom Bodenstein bis zum 


Kohlensack 5 6,580 » 
Höhe des Gestells 1,080 » 
Gestellweite . Kene » 
Kohlensackweite 5,000 » 
Gichtöffnung ; 3,300 » 
Jeder der Oefen ist ei: einen Rep lichä Koks- 

verbrauch von 65 bis 70 t berechnet. Zur Ver- 
hüttung gelangen vornehmlich spanische Erze 


aus Bilbao, in zweiter Linie Erze aus Segr& in 
Anjou, wo die Gesellschaft eigene Gruben besitzt. 
Die Kohle zur Koksfabrication wird zum grölsten 
Theil von Cardiff in England bezogen. Bei der 
Rentabilitäts- Berechnung der Anlage hat man 
eben einerseits die billigen Seetransporte und 
andererseits die hohen Schutzzölle im Auge gehabt. 

Der Abzug der Gichtgase wird durch ein 
einziges Rohr von 1,300 m Durchmesser, d. 1. 
1,327 qm Querschnitt bewirkt. Das Gewicht 
der Gesammtmenge der von einem Ofen erzeugten 
Gase beträgt annähernd das 5!/gfache des Ge- 
wichtes des verbrannten Koks, d. i. also im vor- 
liegenden Falle in 24 Stunden 350000 kg oder 
pro Sekunde 4,05 kg, welche bei einer Tempe- 
ratur von 450° GC. einem Volumen von: 


4,05 
’ N r ü 
0,473 8,580 cbm 
entsprechen, wobei das specifische Gewicht der 
Gase nach der Formel: 
1,25 + 0,7620 


1 (4500°-60,00380)0,06 = 
bei einem Druck von 0,002 m Quecksilbersäule 
auf der Gicht und einem specifischen Gewicht 
der Gase von 1,25 bei 0° C. und 0,76 m 
Quecksilbersäule berechnet ist. 

Die Schnelligkeit der Gase in dem Abführungs- 
rohre berechnet sich demnach auf: 


B 8,580 
SE RICH NE 6,46 m. 
Diese Schnelligkeit ist nun unbedingt zu grofs, 
als dafs eine Ablagerung des Staubes in den 
horizontalen Theilen der Rohrleitung stattfinden 
könnte, so dafs derselbe ohne die Einschaltung 
besonderer Vorrichtungen fast in seiner gesammten 
Menge bis in die Whitwell-Heizapparate fort- 
gerissen und dadurch die Nothwendigkeit herbei- 
führen würde, die letzteren sehr häufig wieder- 
kehrenden Reinigungen zu unterwerfen. Ab- 
gesehen von der Lästigkeit der Vornahme der Reini- 
gungen beeinträchtigt das häufige Kaltstellen und 
Anfeuern stark die Dauerhaftigkeit der Heizapparate. 
Zur Beseitigung dieser Uebelstände hat man des- 
halb in die Gasleitungen grofse Blechkasten ein- 
geschaltet, die den Gasen einen bedeutend ver- 


Ver 


grölserten Querschnitt bieten und die Schnelligkeit 


derselben bedeutend herabmindern. 
Die dergestalt auf trockenem Wege bewirkte 
Staubreinigung rechtfertigt die Bezeichnung laveurs 


die auf BI. 


secs, die man den Reinigungskasten in St. Nazaire 


beigelegt hat. Da über die Wirkung derselben 
noch keine Erfahrungen vorlagen, so hat man 
jeden der zwei Hochöfen mit eimem Apparat 
anderer Construction versehen. 

Dem auf Bl. I dargestellten Reinigungskasten 
liegt der Gedanke zu Grunde, dafs die Gase um 
so mehr Staub absetzen, je länger und je lang- 
samer sie in dünnen Schichten über horizontalen 
Ebenen streichen können. Demnach würde 
ein horizontales Rohr mit grofsem Querschnitt, 
welches durch horizontale Bleche der Länge nach 
in verschiedene Fächer eingetheilt wäre, das 
Ideal einer Anlage nach diesem Princip darstellen. 
Der idealen Ausführung eines solchen Gasreinigers 
steht nun im Wege, dals das Putzen bezw. die 
rechtzeitige Entfernung des niedergeschlagenen 
Staubes erhebliche Schwierigkeiten bieten würde. 
Man mülste denn für jeden Hochofen zwei solcher 
Röhren anlegen, die abwechselnd mit der Haupt- 
leitung m Verbindung zu setzen wären und von 
denen das ausgeschaltete der Reinigung unterzogen 
werden mülste. Constructions - Schwierigkeiten 2 
halber sah man jedoch von der Ausführung einer 
solchen Anlage ab, und nach vielen Berathungen 
entschlofs man sich, bei dem Hochofen Nr. 1 
I dargestellte Construction in An- 
wendung zu bringen. Wie aus der beigefügten 
Dispositions-Zeichnung ersichtlich, ziehen die 
Gichtgase durch das niederführende Rohr H, 
welches auf einem Staubkasten mit Wasser steht, 
durch das Verbindungsrohr I und den Einlafs- 
Ventilkasten in den Körper des sogenannten 
laveur sec, und verlieren dort ihre Geschwindigkeit, 
die von 6,5 m auf ca. 1,00 m vermindert wird. 
In dem Kasten selbst bestreichen die Gase zuerst 
die horizontal angelegte Zwischenwand, sowie die 
Fläche des unten am Kasten in Gement-Mauer- 
werk stehenden Wassers, das beständig erneuert 
wird. Von dort treten die Gase schliefslich durch 
den Auslafs-Ventilkasten und das Verbindungsrohr 
K in das Haupt-Gassammlungsrohr. Ein Ver- 
bindungsrohr Z mit Ventil-Absperrkasten, der sich 
unmittelbar an die Gasleitung anschlielst, ermöglicht 
die directe Verbindung mit der Hauptleitung mit Ab- 
schlufs des eben beschriebenen Reinigungskastens. 

Um eine gleichmälsige Vertheilung der Gase 
in dem Kasten herbeizuführen und sie zu zwingen, 
die. gröfstmöglichste Fläche zu bestreichen, ist 
bei « eine Blechscheidewand angelegt, welche 
auf jeder Seite einen Querschnitt von etwa 0,6 qm 
über dem Wasserspiegel freiläfst. Für den Fall 
dals diese zwei Oeffnungen sich beim späteren 
Betrieb als zu klein berausstellen würden, sind 
noch sechs andere Oeffnungen mit Schiebern von je 
0,06qm Querschnitt in der Scheidewand angebracht. 
Ueber den Werth und die Möglichkeit einer der- 
artigen Regulirung ist der. Verfasser dieser Be- 
schreibung mindestens im Zweifel , die Urheber- 
schaft derselben lehnt er jedenfalls ab, 
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Der ganze Kasten steht in zwei in Gement- 
“ Mauerwerk ausgeführten Wasserrinnen. Die bogen- 
förmige Blechwand ist absichtlich hoch genug 
angelegt, dafs ein Arbeiter darunter hergehen 
und den Staub abklopfen kann. Die Herausnahme 
“des Gasstaub-Niederschlages erfolgt wie bei den 
gewöhnlichen Waschkasten durch jevier mit Wasser- 
abschlufs- versehene Oeffnungen auf jeder Seite. 

Explosions-Sicherheitsventile befinden sich je 
zwei auf jeder Seite und oben, so dafs wohl jeder 
Gefahr in dieser Beziehung entgegengetreten ist. 

Was nun den praktischen Werth der Vor- 
richtung anbetrifft, so können wir mittheilen, dafs 
die durchschnittliche Niederschlags-Menge pro Tag 
während einer Woche, in welcher eine Gattirung 
von 80°/, ziemlich mulmigem, spanischem: Erz 
mit 15%, Segre-Erz verhüttet wurde, 11/; cbm 
mit Einrechnung der aus dem ersten Kasten 
unter dem Gasabführungsrohr H ausgezogenen 
Staubmenge betrug, — ein nach unserer Meinung 


 verhältnifsmäfsig günstiges Resultat. 


Das Gewicht des Kastens beträgt einschlielslich 
des Anschlufsrohres an die Hauptleitung und der 
Ventilkasten 17345 kg; die Anfertigungs- und 
Aufstellungskosten des in St. Nazaire gebauten 
Apparates beliefen sich auf annähernd 9400 frcs. 
— eine geringe Kapitalsanlage dort, wo dadurch 
die Beseitigung eines überaus störend eingreifen- 
den Uebelstandes bewirkt wird. 

Der für den Hochofen Nr. 2 gebaute Reinigungs- 
kasten beruht ausschliefslich auf dem Princip, die 
Schnelligkeit herabzumindern und die Strömungs- 
Richtung der Gase abzuändern. Die Gichtgase 
werden wie bei Hochofen Nr. 1 durch ein 
niedergehendes Rohr von 1,30 m. Durchmesser 
abgeführt, welches gleichfalls auf einem Wasch- 
kasten F (vergl. Bl. II) steht, in welchem der 
erste Niederschlag des Staubes erfolgt. Der 
laveur steht mit der Gasleitung durch das Rohr 
B in Verbindung. Wie aus der Zeichnung er- 
sichtlich, treten die Gase bei geöffnetem Ventil- 
kasten March das innere, nach unten sich 
erweiternde Rohr in den Reinigungskasten ein, 
dort vermindert sich die Geschwindigkeit derselben 


von 6,5 m auf ca. 0,5 m per Sekunde, wobei sie 
den niederfallenden Staub in dem Waschkasten @ 
absetzen. Dann strömen sie wieder nach oben 
und gelangen durch den Auslafs-Ventilkasten und 
das Verbindungsrohr D in den Hauptcollector. 

Der an dem inneren Rohr angebrachte Blech- 
trichter 7 soll die Gase zwingen, den gröfst- 
möglichsten- Weg vor der Ausströmung aus dem 
Apparate einzuschlagen. Der bei $ angebrachte 
Blechschieber soll verhindern, dals der gröfste 
Theil der Gase nicht der Tendenz, dem kürzesten 
Weg zu folgen, nachgebe, sondern in der Richtung 
der Pfeile ausströme. Ueber den praktischen 
Werth einer Regulirung durch diesen Blech- 
schieber urtheilt der Verfasser in gleicher Weise 
wie über die bei dem erstbeschriebenem Apparate 
angebrachte ähnliche Vorrichtung, d.h. er erachtet 
eine solche Beobachtung und Regulirung der 
inneren Vorgänge für unmöglich. 

Fünfzehn um den Körper des Hauptkastens 
und der Ventilkasten angebrachte Explosions- 
Sicherheitsklappen beugen jeder Gefahr einer 
Explosion vor. Ein Verbindungsrohr mit Absperr- 
Ventil, das sich auf der Höhe der Axe des 
Collectors an das niedergehende Gasrohr an- 
schliefst, ermöglicht wie bei dem auf Bl. I dar- 
gestellten Apparat die Absperrung des Trocken- 
Reinigungskastens von der Hauptgasleitung. -— 

Einen Vergleich über die Betriebsergebnisse 


der zwei eben beschriebenen Apparate können 


wir vorläufig noch nicht anstellen, da von dem 
an zweiter Stelle beschriebenen noch keine An- 
gaben aus dem Betrieb vorliegen. Wir behalten 
uns vor, später darauf zurückzukommen, nach- 
dem für die Anlage der beiden noch neu anzu- 
legenden Hochöfen Nr. II und IV eine Entscheidung 
hinsichtlich der Bauart der dort anzulegenden 
Reinigungskasten getroffen worden ist. 

Ars a. d. Mosel. J. H. Const. Steffen.* 


* Von demselben Herrn Verfasser wird im Anschlufs 
an die Verhandlungen der letzten General- Versammlung 
des Vereins deutscher Eisenhüttenleute ein umfang- 
reicherer Beitrag zur Frage der Winderhitzung dem- 
nächst zur Veröffentlichung gelangen. Die Red. 


Ueber den Einflufs des Wärmegrades der Bessemerchargen auf 
die Eigenschaften der Stahlblöcke. 


Von C. A. Caspersson, nebst Betrachtüngen von R. Akerman. 
(Hierzu ein Schema auf Bl. III.) 
Jernkont. annaler 1882. 5. 


Durch eine langjährige genaue Untersuchung 


und Vergleichung der Eigenschaften von Stahl- 


blöcken verschiedener Härtegrade, die bei ver- 
schieden warmem Gange gegossen worden waren, 
glückte es mir schlielslich, ein Schema aufzu- 
stellen, das in erster Reihe zeigen soll, wie 


beim directen Bessemern ohne Aufkohlung am 

Ende der Charge die Beschaffenheit des Roh- 

eisens und die davon bedingte Temperatur wäh- 

rend des Blasens verschieden sein müssen, je 

nachdem Blöcke von verschiedenen Härtegraden 

beabsichtigt werden. Es hat sich, wie aus 
2% 


diesem Schema erhellt, gezeigt, dafs je nach 
der Wärme. des Ganges während des Blasens 
entsprechende Aenderungen eintraten, sowohl in 
bezug auf die Bildung von Blasen im Producte 
als auch in bezug auf den durch Schmieden 
und Kohleprobe bestimmten Härtegrad. 

Die unzähligen Untersuchungen, auf Grund 
deren Resultate dieses Schema zusammengestellt 
wurde, haben nachstehende Punkte in sich begriffen: 


1. Eine, sowohl auf die Beschaffenheit des 
Roheisens, wenn es direct vom Hochofen in den 
Gonvertor abgestochen wird, als auch sein Ver- 
halten während des Blasens selbst und seine 
Dünnflüssigkeit gestützte Schätzung der Tempera- 
tur, die im Schema in der ersten verticalen Co- 
lonne durch römische Ziffern bezeichnet ist, von 
denen XXX den wärmsten und I den kältesten 
oder vielmehr richtiger den mindest 
Gang bedeutet. 


2. Nach jeder so nach ihrem Wärmegrade 
bestimmten Charge wurde wenigstens einer der 
erhaltenen Blöcke mittelst der Ramme zerschlagen, 
um nach dem Aussehen des Bruches zu beur- 
theilen, wie dicht oder wie blasig in verschiede- 
nem Grade die Ingots seien. Im Schema be- 
zeichnen (in rother Farbe): 


U blasenfreie Ingots mit eingesunkenem Kopf, - 


Ö dichte Ingots mit vollem ebenen Kopf, £} 
Ingots mit Aufsenblasen, aber blasenfrei im In- 


nern, (x) Ingots, die im Innern wohl Blasen 


haben, aber frei von Aufsenblasen sind, x In- 
gots, die gestiegen sind, voller Blasen innen wie 
aulsen, sehr porös und ganz schwammig. 

Je charakteristischer die genannten Eigen- 
schaften bei den Ingots hervortreten, um so grölser 
ist im Schema die betr. Marke, womit sie be- 
zeichnet werden, dagegen geben die ohne alle 
Zeichen gelassenen Stellen die mehr oder minder 
unbestimmbaren Uebergänge von der einen Kate- 
gorie zur andern an. 

3. Bei jeder Charge wurde der Härtegrad 
theils durch Kohlebestimmung, theils durch 
Schmiedeprobe festgestellt; 
die Ziffern der obersten Reihe des Schemas ange- 
geben. Die dem Härtegrade entsprechenden Kohle- 
gehalte sind durch die über der (rothen) Dichtheits- 
marke der Ingots stehenden Ziffern angegeben. 

Weil solche Blasen, die nicht ausmünden 
oder nicht mit der kleinsten Oeffnung mit der 
Aufsenseite in Verbindung stehen, nicht anlaufen, 


haben sie wenig Nachtheil für fast phosphorfreie 


Ingots vom Härtegrade 0,9 und darunter, denn 
solche Ingots können eine so starke Hitze aus- 
halten, dafs die nicht angelaufenen Blasen sich 
zusammenschweilsen lassen. Dies läfst sich 
jedoch nicht thun mit angelaufenen Aulsenblasen, 
welche sich auch nach dem Ausrecken am End- 
producte als Ränder oder Streifen, sogenannte 
>roaks« wiederfinden. Mit grofsen, angelaufenen 
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Aulsenblasen behaftete Blöcke sind deshalb gänz- 
lich unbrauchbar für Qualitätswaare, und ist die 
Herstellung solcher Blöcke sorgsamst zu vermeiden. 

Das Schema wird leichtverständlich werden 
durch Erörterung eines besonderen Falles. Halten 
wir uns dabei z. B. an den Wärmegrad XXI, 
so finden wir zuerst den Härtegrad 1,50, dem 
ein Kohlegehalt von 1,38 entspricht; des weite- 
ren finden wir, dafs bei dieser Temperatur her- 
gestellte Ingots dieses Härtegrades nicht nur als 
dicht verzeichnet, sondern auch mit einem kleinen 
Zeichen für mit eingesunkenem Kopf versehen sind. 
Wurde das Blasen bis zum Härtegrad 1,45 fortge- 
setzt, so hätte man völlig dichte Ingots ohne einge- 
sunkenen Kopf erhalten. Noch beim Herunter- 
blasen bis zum Härtegrade 1,05 erhält man bei 
diesem Wärmegrade dichte Ingots, und der 
Unterschied gegen. die durch Schmiedeprobe und 
Kohlebestimmung gefundenen Härtegrade geht 
dabei herab auf 1,05 — 0,97 = 0,08. 

Bei 1,0 liegt in diesem Falle die Grenze für 
dichte Güsse, und wenn man niederblies bis auf 
0,95, so erhielte man Güsse mit kleinen ange- 
laufenen Blasen, die in den Aulsenseiten der In- 
gots ausmündeten. Derartige bei diesem Wärme- 
stadium beginnende Aufsenblasen vergröfsern 
bei weiterem Niederblasen nach und nach ihre 
Länge und erstrecken sich tiefer hinein, bis man 
den Härtegrad 0,65 erreicht hat; bei dem die 
Aufsenblasen amı schlimmsten und so bedeutend 
sind, dafs sie Spuren, »roaks,« hinterlassen, bis zu 
welch feinen Dimensionen man auch die Ingots 
ausrecken mag. Bei noch weiterer Windzuführung 
beginnen die Blasen sich etwas nach innen zu 
ziehen, so dals man bei 0,35 nicht mehr von 
eigentlichen Aufsenblasen sprechen kann. Aber 
erst bei 0,30 hat die dichte Aufsenschale um die 
Blasen herum eine solche Stärke erreicht, dafs 
eine eigentliche Gefahr durch die angelaufenen 
Blasen aufhört. 

Bei noch weiterem Niederblasen ziehen die 
Blasen noch weiter nach innen und liegen bei 
0,10 so weit nach innen, dafs der Ingot infolge 
der Dicke der die Blasen umgebenden Wand als 


völlig gut angesehen werden kann. Derartige Güsse : 


sind für solche Härtegrade anzustreben, bei denen 
sich völlige Dichtigkeit überhaupt nicht erreichen 
läfst. Der Wärmegrad XXI ist also der rich- 
ligste nicht blofs für Herstellung härtesten Stahls, 
sondern auch weichsten Eisens, aber nicht für 
dazwischen liegende Härtegrade. 

Weder mit viel wärmerem noch kälterem Gang 
können völlig gute Ingots irgend weichen Eisens 
hergestellt werden; je höher der beregter Wärme- 
grad überstiegen wird, desto mehr wächst, wie 
das Schema zeigt, beim Niederblasen zu weichen 
Eisens die Gefahr der Aulsenblasen. Wird des 
Ganges Wärmegrad bis auf XXX gesteigert, so 
fallen die weichen Eiseningots unbrauchbar “aus 
für Qualitätswaare, Je mehr auf der andern Seite 
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dem ernend XXI zurückgeblieben 
wird, um so mehr wächst die Neigung zum 
Steigen in den Coquillen, um so undichter und 
schwammiger werden die Ingots innen wie aufsen, 
namentlich nach obenhin; daneben wird das 
Product rothbrüchig und dadurch für viele Zwecke 
unbrauchbar. 

Härtester Stahl (1,5) kann dagegen nicht nur 
mit einem so warmen Gange wie XXI, sondern 
mit dem weit “weniger warmen und für Güsse 
gewöhnlicher Härte ganz unmöglichen Gange, der 
mit VII bezeichnet ist, hergestellt werden: aber 
die mit so geringem Wärmegrade erzeugten extra 
harten Stahlgüsse erhalten inzwischen im Innern 
Blasen, die bei einem so harten Stahle schwer 
völlig zusammen zu schweilsen sind. Der ver- 
gleichsweise kalte Gang VII hat dagegen den 
Vortheil, dafs der Stahl nahezu wirklicher Kohle- 
stahl wird, in“dem der Kohlegehalt dem durch 
die Schmiedepröbe festgestellten Härtegrade ent- 
spricht. Dies ist wieder nicht der Fall, wie das 
Schema zeigt, wenn man, um völlig dichte Güsse 
zu erlangen, diesen Härtegrad mit einem so 
warmen Gange wie XXI herstellt. Der Unter- 


hinter 


‘schied zwischen den Resultaten der Kohle- und 
- Schmiedeprobe ist gleichwohl bei diesem Wärme- 


grade einigermafsen mälsig, aber je mehr die 
Temperatur der Charge dies Stadium übersteigt, 
um so gröfser wird derselbe, und desto spröder und 
zerbrechlicher das Product, wozu noch tritt, dafs die 
Einsenkung des Kopfes sich inımer tiefer und weiter 
hinab in die Güsse erstreckt, was zur Folge hat, 
dafs ein immer gröfßserer Theil abgehauen wer- 
den wuls, soll das Endproduet dicht bleiben. 

In gleichem Verhältnisse, wie der Wärmegrad 
der Charge höher als XXI ist, muls man aus 
diesem Grunde den Härtegrad des. Productes 
heruntersetzen oder beschränken, so, dafs der- 
selbe wenigstens die im Schema für jede Wärme- 
nummer eingesetzte letzte Marke für eingesunkenen 
Kopf nicht übersteigt. Je härteren Stahl man 
direet erblasen will, desto weniger darf mit 
anderen Worten der Wärmegrad während des 
Blasens den mit XXI bezeichneten übersteigen. 

Nur Stahl kann indessen, wie das Schema 
zeigt, ohne Gefahr für Aufsenblasen bei den 
Ingots aus Chargen merklich wärmeren Ganges 


"als XXI oder bis höchstens XXIV hergestellt 
“werden; aber ebenso, wie dies bei Eisen nicht 


mehr mit Vortheil verbunden ist, so kann auch 
dieses anderseits eine gröfsere Herabsetzung des 
Wärmegrades als bis auf XVII oder -für härteres 
Eisen auf XV nicht vertragen. Für seine Her- 
stellung sind die mit XXI bis XVII bezeichneten 
Wärmegrade je nach der beabsichtigten Härte 
die besten. 

In demselben Mafse als die Chargen weniger 
warm werden, als die mit XV oder wenigstens 
XIV vermerkten, wird bei Eisen, d. h. bei 
Härtegraden unter 0,4, das Steigen in den Co- 


quillen immer stärker, die Undichtheit der 
Ingots immer gröfser und nimmt der Rothbruch 
zu, je weiter man dessenungeachtet niederbläst. 
Hierzu kommt, dafs das Eisen im Verhältnils 
damit diekflüssiger wird, und wenn man z. B. 
anstrebt, trotz eines so wenig warmen Ganges 
wie XII, womit doch sehr harter Stahl noch mit 
einigem Vortheil dargestellt werden kann, Eisen 
zu machen, so läfst sich das einfach nicht er- 
reichen. Je nach beabsichtigtem Härtegrade darf 
also nie ein Blasen mit weniger warmem Gang 
in Frage kommen, als für jede Härtenummer im 
Schema mit der letzten Marke für schwammige 
Ingots versehen ist. Ist der Gang gegen die 
Berechnung weniger warm, so verzichtet man 
am klügsten auf weiteres Herabblasen und bleibt 
bei einem härteren Producte stehen, sonst wer- 
den die Ingots nicht nur sehr schlecht, sondern 
man läuft auch Gefahr, dafs das Product sich 
nicht mehr giefsen läfst. 


Die Darstellung von Eisen und weichem 
Stahl ist, wie gezeigt, auf eine einzige Reihe 
von Wärmegraden beschränkt, die im Schema 
mit (%) bezeichnet ist, und man muls sich 


also damit begnügen, dafs solche Ingots von 
einer Zone von Blasen im Innern nicht frei werden. 
Stahl kann dagegen nicht nur mit dieser Serie 
von Wärmegraden, sondern auch mit einer 
andern noch wärmeren hergestellt werden, die 
völlig diehte Güsse giebt und im Schema mit Ö 
bezeichnet ist. Diese beiden Reihen Wärmegrade 
folgen demselben Gesetze: »Der Bedarf an Wärme 
steigt mit Abnahme der Härtegrade der beab- 
sichtigten Producte« ; sie stehen deshalb im Schema 
miteinander parallel. Mitten zwischen diesen liegt 
die gleichfalls parallele und im Schema mit ©) 
bezeichnete Temperaturenserie, die Güsse ergiebt 
mit den so schädlichen Aufsenblasen und der 
man stets ausweichen mufs. Gab eine Charge 
Ingots mit Aufsenblasen, so ging dieselbe zu kalt, 
um völlig dichte Güsse der ()-Serie der her- 
gestellten Härte zu geben, aber zu warm für die 
gewünschten Ingots der Serie (2) derselben 
Härte, sofern sie nicht geradezu so kalt ging, 
dafs die erhaltenen Güssein der undichtesten und 
schlechtesten Serie & rangiren. Die Producte 
des Bessemerwerkes, wo dies Schema zusammen- 
gestellt wurde, enthalten etwa 0,02%, Phosphor 
und der Mangangehalt des Roheisens, mit dem 
der wärnste Gang XXX erreicht wurde, betrug 
ca. 5°. Der Wärmegrad XXVI wurde mit 
einem Roheisen mit etwa 4°/, Mangan und der 
mit XXI bezeichnete bei 3°/o Mangan im Roh- 
eisen erzielt. Bei letzterem Mangangehalte des 
Roheisens ist nicht zu befürchten, dafs für irgend 
einen Härtegrad die Charge so viel zu warm 
werde, dafs -das Product dadurch Gefahr läuft. 
Für die Härtegrade von 0,1 bis 0,9 fand man 
denn aueh die mit XXI bis XIII bezeichneten 
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Wärmegrade sehr geeignet. Für noch härteren 
Stahl, der sich nicht schweilsen läfst, ist ein 
um soviel wärmerer Gang vorzuziehen, der ganz 


blasenfreie, dichte Güsse giebt, etwa XXVI bis XX. 


Betrachtungen, veranlalst durch das Bessemer- 
Schema des Herrn Caspersson. 
Von R. Äkerman. 


Jeder, der über den Zusammenhang zwischen 
dem Wärmegrad einer Bessemercharge und der 
Beschaffenheit der davon erhaltenen Güsse oder 
mit anderen Worten über die Abhängigkeit der- 
selben von der Temperatur jener sich klar zu 
werden sucht, weils, wie schwer diese Aufgabe in 
zufriedenstellender Weise zu lösen ist. Infolge davon 
sind denn auch die Ansichten darüber sehr ver- 
schieden nicht blofs bei verschiedenen Bessemer- 
werken, sondern sogar oft in ganz nahe aneinander 
liegenden Zeitabschnitten bei ein und demselben 
Werke. Herr Caspersson ist, soweit mir be- 
kannt, der erste, der ein wirkliches System in 
die Behandlung dieser wichtigen Frage brachte, 
und sein Schema verdient um so mehr das be- 
sondere Interesse und die Beachtung seitens der 
Bessemeringenieure. 

Dank besonders der Mittheilungen Dr. F. C.G. 
Müllers im Berichte der deutschen chemischen 
Gesellschaft 1878 ist es seit einigen Jahren be- 
kannt, dafs die Ursache, weshalb ungewöhnlich 
grolse Mengen‘ Kiesel zuweilen im Bessemer- 
producte zurückbleiben, in dem höheren Wärme- 
grade der Charge zu suchen ist, aus der es her- 
gestellt wurde. Ein gleiches gilt ohne Zweifel 
auch vom Mangan. Wenn weiter das Vorhanden- 
sein dieses Stoffes im Eisen eine mit der Kohle 
soweit gleiche Wirkung ausübt, dafs der Härte- 
grad des Eisens, sei er durch Schmieden oder 
durch Zerreifsprobe festgestellt, dadurch beeinflufst 
wird, so ergiebt sich, dafs ein gröfserer Gehalt 
daran den nur nach der Kohle bedingten Härte- 
grad des Productes erhöhen muß. 


Herr Caspersson bringt deshalb auch nichts 
Neues, wenn er in seinem Schema zeigt, dals, 
je mehr überwarm eine Charge gewesen, in um 
so höherem Grade auch der Härtegrad des Pro- 
ductes den blofs einseitig nach dem Kohlegehalt 
desselben bestimmten übersteigt. Natürlich ist 
es weiter und in voller Uebereinsiimmung mit 
Berechnungen, die man im voraus anstellen konnte, 


dafs der Unterschied bei ein und demselben 
Wärmegrade zwischen dem durch die Kohlen- 


und die Schmiedeprobe bestimmten Härtegrade 
gröfser ausfällt, wenn das Blasen in einer frühe- 
ren Periode beendet, als wenn-es bis zu gerin- 
gerem Kohlegehalt oder niedrigeren Härtegraden 
fortgesetzt wird. Aber wenn auch die :von 
Herrn C. angeführten Vergleichungen zwischen 
den Kohlegehalten der verschiedenen Bessemer- 
producte und ihren Härtegraden den Reiz der 


Neuheit nicht haben, so sind sie doch höchst 
interessant und wichtig und geben eine kräftigere 
Stütze ab für die Allgemeingültigkeit des neuer- 
dings behaupteten Verhaltens und sein Zutreffen 
auch bei schwedischen Verhältnissen, als man 
bisher besals. Sie zeigen am besten, wie wün- 
schenswerth und wie beruhigend es für die Con- 
sumenten von Ingots sein würde, wenn die Güsse, 
in ungefährer Uebereinstimmung mit dem, was 
ich 1875 vorschlug, sowohl mit dem wirklich 
gefundenen Kohlegehalte, als auch mit der auf 
Grund ihrer physikalischen Eigenschaften be- 
stimmten Härtenummer gestempelt würden. 
Wenn wir, gestützt auf das Schema des 
Herrn C., diejenigen Chargen als »warme« be- 
zeichnen, welche Güsse eines bestimmten Härte- 
grades geben, die zwar Blasen im Innern haben, 
aber ganz frei von Aufsenblasen und angelaufenen 
Blasen im allgemeinen sind, und als »überwarme« 
diejenigen, welche noch wärmer gingen, als 
»kalte« aber die weniger warmen, so haben wir 
jüngst gesehen, weshalb bei »überwarmem« 
Gange der Härtegrad grölser wird, als es der 


‚Fall sein würde, wenn die physikalischen Eigen- 


schaften des Eisens von dem Gehalt an Mangan 
und Kiesel abhingen. 

Es erübrigt, zu sehen, weshalb »kalte« Char- 
gen Irotzdem sogar weicheres Product geben, 
als von seinem Kohlegehalt bedingt würde. Der 
Grund davon ist leicht gefunden, er beruht 
erklärlich einfach darauf, dafs die Bestimmung 
des Härtegrades durch die Schmiedeprobe von 
Anfang an auf Vergleichen mit den Kohlegehal- 
ten in gewöhnlichen oder von Aufsenblasen 
freien Ingots gegründet ist, die mit einem Gange, 
der eben als »warm« bezeichnet wurde, erlangt 
worden sind. 

Auch dabei wird indessen das Product 
nicht so frei von Mangan und Kiesel, als bei 
einem »kalten« Gange, und es ist deshalb klar, 
dals gewöhnliche Bessemergüsse härter und fester 
sein müssen, als Eisen mit gleichem Kohlegehalte, 
aber frei von jenen Stoffen; hieraus folgt wieder 
mit Nothwendigkeit, dafs bei »kaltem« Gange 
geblasenes besonders mangan- und kieselarmes Bes- 
semermetall weicher sein ınuls, als anderes ebenso 
kohlehaltiges, aber bei »warmem« Gange erzeugtes. 
Aufser dem Kohlegehalt üben nämlich auch 
kleine Mengen von Mangan und Kiesel, die selbst 
in gewöhnlichen schwedischen Ingots sich vor- 
finden, einen kleinen Einflufs, und die Ursache 
dieses Verhaltens ist somit die gleiche, wie der 
Grund, weshalb Martiningots, welche in der 
Regel noch ärmer, wenigstens an Kiesel, im all- 
gemeinen weicher sind als Bessemergüsse glei- 
chen Koblegehaltes. Mit Rücksicht auf dieses 
Verhalten liegt das gröfste Interesse, welches das 
Casperssonsche Schema erregt, darin, dafs das- 
selbe, abgesehen von aller Theorie, nur auf eine 
ganz aufserordentlich grolse Erfahrung gegründet 
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ist, infolgedessen es sozusagen die Richtigkeit 
der auf Grund viel geringerer Erfahrungen auf- 
gestellten Theorieen besiegelt. Aber wie grols 
das Interesse daran in dieser Hinsicht auch sein 
mag, so ist es doch kaum mit dem zu verglei- 
chen, den das Schema erregt infolge des neuen 
Anhalts, der darin für die Beurtheilung des Zu- 
sammenhanges des Wärmegrades der CGhargen 
und der Dichtheit des gefallenen Productes daraus 
gegeben wird. Die von Herrn GC. im Schema 
eingeführten, miteinander parallelen Serien für 
die verschiedenen Dichtheitsgrade der Ingots ge- 
ben thatsächlich eine ungesuchte Erklärung, wo 
vorher nicht blofs von verschiedenen Bessemer- 
ingenieuren, sondern sogar. von einem der- 
selben zu verschiedenen Zeiten so verschieden- 
artige Auffassungen über die Einflüsse der 
‘Härte- und der Wärmegrade auf die Neigung der 
Güsse zur Blasenbildung gehört werden konnten. 

Bekanntlich veranlafst die Blasen Gas, das 
"sich aus dem in der Abkühlung begriffenen Me- 
talle abscheidet. Tritt eine lebhaftere Gasaus- 
scheidung ein, während das Metall noch dünn- 
flüssig genug ist, um das Gas durchzulassen, so 
äufsert sich dies durch ein Aufbrodeln und 
Steigen, und das Gas, ‚welches auf diese Weise 
fortgeht, veranlafst natürlich keine Undichtigkeit, 
wenn das Metall nur dünnflüssig genug ist, um nach 


“ dem Aufbrodeln wieder seine vorherige, natürliche 


Lage annehmen zu können. Das Gas, welches 
erst fortgeht, nachdem das Metall infolge der 
Abkühlung so dickflüssig geworden ist, dals es 
nach “seinem Durchgang vor der Erstarrung in 
sein früheres Gleichgewicht nicht wieder zurück- 
treten kann, verursacht dagegen poröse und 
schwammige Köpfe der Güsse, und wiederum das 
Gas, welches sich erst dann abscheidet, wenn 
das Metall so dickflüssig geworden, dafs dasselbe 
verhindert wird, durch dasselbe völlig in die 
Gufswand durchzusteigen, veranlafst Blasen, deren 
Lage im Gusse davon abhängt, ein wie grolser 
Theil der Ingots sich gerade in dem für den 
Gasdurchgang erforderlichen Flüssigkeitszustand 
noch befindet. 

Der Theil der Güsse, der früher erstarrt oder 
lange genug nach dieser Periode, bleibt dagegen 
blasenfrei. 

Wenn die Abkühlung von aufsen nach innen 
weiter fortschreitet, das Erstarren also an der 
Peripherie beginnt, so folgt, dafs im selben Ver- 
hältnisse, wie die Gasentwicklung später eintritt, 
sich eine um so dickere Aufsenschale ohne Blasen 
zu bilden vermag, bevor jene beginnt; wenn dies 
aber erfolgt, so müssen die Blasen in der Zone 
sich vorfinden, wo das Metall zufällig sich gerade 
in einem Zwischenstadum zwischen dem festen 
und dem richtigen, dünnflüssigen Zustande be- 
findet. 

Die Stärke des auf diese Weise entstandenen 
blasenführenden Ringes wird durch die Dicke der 


mit den Coquillenwänden parallelen Schichten, 
zwischen denen das zur Zeit der Gasentwicklung 
in eben erwähntem dickflüssigem Zustande befind- 
liche Metall steht, bedingt. Diese Stärke muls 
des weiteren in demselben Verhältnisse geringer 
sein, als das Metall beim Einlauf in die Goquillen 
üiberwarm ist, denn um so gröfser mus während 
der von aufsen kommenden Abkühlung der Unter- 
schied der Wärmegrade der äufseren und der 
inneren Partieen sein. Je kühler oder weniger 
überwarm das Metall in die Coquillen gegossen 
wird, desto kleiner wird wiederum der Wärme- 
unterschied dieser Partieen sein und desto dicker 
wird auch der Gürtel, innerhalb dessen das Metall 
zu einem bestimmten Zeitpunkt zähflüssig ist; 
infolgedessen wird auch der blasenführende 
Ring ausgedehnter werden. 

Diese Ausdehnung mufs sich mit der Dauer 
der Zeit vergrölsern, innerhalb welcher die Gas- 
entwicklung in der Cequille vor sich geht; da- 
durch erklärt sich, weshalb ein starker Gegen- 
druck, entstehe er durch schnelle Abkühlung der 
Gufsenden oder aus irgend einem kräftigeren 
Anlafs, diehtere Ingots liefert; wenn ein Gegen- 
druck stark genug ist, kann er, wie bekannt, alle 
Gasentwicklung hemmen. Aus dem bereits Gesagten 
folgt, dafs, wie das Casperssonsche Schema an- 
deutet, die Ausdehnung der blasenführenden Zone 
bei minderer Chargentemperatur wachsen muls. 
Wenn weiter das Eisen mit Abnahme des Kohle- 
gehaltes und des Härtegrades schwerschmelziger 
wird und die Blasenbildung nur eben vor und 
und während des Erstarrens vor sich geht, so 
erhellt ebenfalls, dafs die gleiche Temperatur, 
die bei ziemlich leichtschmelzigem, hartem Stahle 
hinreicht, die Blasen auf einen ganz dünnen 
Gürtel zu beschränken, dies bei schwerschmelzigem 
Eisen nicht mehr zustande bringt, das viel wärmer 
sein mülste, um von ihm sagen zu können, es 
besitze die gleiche Ueberwärme wie der Stahl. 
Im selben Verhältnisse, wie ein weicheres Product 
hergestellt wird, ist es, mit anderen Worten, 
für die Erreichung eines gleichartigen Ghargen- 
zustandes erforderlich, wie das Schema auch 
zeigt, einen wärmeren Gang einzuhalten. 

Schwerer sieht sich ein, weshalb man, wie 
aus dem Schema ebenfalls hervorgeht, bei einem 
bestimmten Härtegrade mit genügend überwarmem 
Gange ganz blasenfreie Güsse erlangt, während 
die directe Darstellung des gleichen Härtegrades 
mit viel geringerer Ueberhitze von dem Auftreten von 
Blasen in einer solchen Reihenfolge begleitet ist, 
dafs sich aufsen zuerst kleine und dann im mer 
gröfsere Blasen bilden, hierauf aber mit dem 
Aufhören der Ueberhitze die Aufsenblasen all- 
mählich verschwinden und anstatt deren die Blasen 
unter Zurücklassung eines immer diekeren Ringes 
aufsen vor sich weiter und weiter nach innen 
verziehen. Wird der Gang noch weniger warm, 
so dafs man denselben füglich für kalt ansehen 
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kann, so endet inzwischen der Verzug des Blasen- 
Yinges nach innen und anstatt dessen beginnt 
eine mehr unbestimmte Vertheilung der immer 
zahlreicher werdenden Blasen, die sich nun von 
aufsen bis in die Mitte erstrecken und wobei 
ihre Bildung mit einem Steigen in der Coquille 
verknüpft ist. 

Auch. diese Veränderungen lassen sich mit 
Hülfe einiger Voraussetzungen, die durch die 
Erfahrung bekräftigt zu werden scheinen, leicht 
erklären. 

Je mehr überwarm eine Charge ist, desto 
zeitiger und kürzer scheint nämlich die geringe 
Gasentwicklung zu sein, so dafs dieselbe gänzlich 
beendet ist, bevor das Metall in die Coquillen 
gegossen wird. Unter solchen Umständen her- 
gestellte Güsse werden deshalb blasenfrei, aber 
sie erhalten dafür um so mehr eingesunkenen 
Kopf, in je höherem Grade das Metall überhitzt 
war und sich infolgedessen vor dem Erstarren 
mehr in dem zuletzt erstarrenden Innern des 
Gusses zusammenzog. Mälsige Ueberhitze scheint 
die Gasentwicklung zu verzögern, so dafs sie in 
geringem Mafse auch dann erfolgt, wenn das 
Metall in die Coquillen eingegossen:' und die 
Aulsenpartieen zu erstarren beginnen. Dadurch 
werden Aufsenblasen veranlalst, und um die Nei- 
gung dazu zu vermindern, muls man den über- 
heifsen Stahl gehörig abkühlen lassen, bevor 
man ihn in die Coquillen gielst. Dies ist jedoch 
bei mäfsigerer Ueberhitze nicht mehr nach Wunsch 
thunlich, weil, je weniger überwarm der Gang 
war, um so mehr die Gasentwicklung verzögert 
wird. 
In voller Uebereinstimmung damit steht, dafs, 
wenn der Wärmegrad so herabgesetzt wird, dafs 
er nur noch vollwarm genannt werden kann, 
keine Gasentwicklung aus dem in die Coquillen 
gegossenen Metall stattfindet, so lange nicht die 
Erstarrung von aufsen her zu solcher Dicke fort- 
geschritten ist, dafs der Ingot ganz frei von schäd- 
lichen Aulsenblasen bleibt. Bei noch weniger 
warmen Chargen wird die Gasentwicklung immer 
mehr vergrölsert, aber von einer weiteren Ver- 


zögerung kann man blofs noch insoweit sprechen, 


„STAHL UND EISEN.“ 


Februar 1883. 


als die Gasentwicklung nun viel länger dauert. 
Infolge dieses Umstandes in Verbindung’ mit bereits 
beim Gufs viel geringerer Temperatur des Metalls 
kann die Gasentwicklung unter solchen Verhält- 
nissen schon beim Gusse des Metalles in die 
Goquillen stattfinden und fortfahren, bis fast alles 
zusammen erstarrt ist, was natürlich verhältnifs- 
mälsig schnell erfolgt. Die Folge hiervon ist 
ein Steigen während des Giefsens und dadurch 
namentlich in ihrem oberen Theile poröse, mehr 
oder minder schwammige Ingots. 

Herrn Casperssons Mittheilung hat einen 
Mangel: dafs er über die Kieselgehalte der den 
verschieden warmen Chargen entsprechenden Roh- 
eisensorten keine Andeutung giebt, sondern blofs 
deren anscheinend ungewöhnlich hohen Mangan- 
gehaltes Erwähnung thut. Jene wechseln sicher 
nicht in dem Malse wie die letzteren, denn auf * 
dem Werke, auf dessen Verhältnisse er sein 
Schema begründet, wird die Hochofenbeschickung, 
obschon im allgemeinen mehr basisch und mangan- 
reich gehalten als auf anderen schwedischen 
Bessemerhütten, für einen überwarmen Gang doch 
noch mehr basisch und manganreich zusammen- 
gestellt, weshalb, trotz der im Hochofen dadurch 
gesteigerten Temperatur, das Roheisen nicht 
merkbar kieselreicher wird, als bei gewöhnlichem 
Gange, bei dem sein Kieselgehalt auf etwas mehr 
als 1°, zu schätzen ist. Gröfser dürfte der 
Wechsel im Kieselgehalte bei diesem Werke indefs 
nicht sein, als dafs er nur ganz ausnahmsweise 
den Grenzen 0,5 und 2%, sich naht. 

Da die Beschickung auf diesem Werke so 
aufsergewöhnlich manganhaltig ist, dafs der 
Mangangehalt im Roheisen mitunter sogar 5 %y 
übersteigen kann, so ist es möglich, dafs das 
Schema des Herrn Caspersson für andere Werke 
einer Modificirung bedarf; nachdem er aber mit 
einem so schönen ‚Anfang den Weg gezeigt, darf 
man wohl hoffen, dafs auch andere Bessemer- 
Ingenieure sich veranlafst fühlen, seinem Bei- 
spiele zu folgen, so dafs mehrere Bilder von 
der Wirkung verschieden grofser Wärmegrade 
der Bessemerchargen auf die dabei erzielten 
Güsse erlangt werden. - HERE E: 


Ueber die Beziehungen des Mangans und Kohlenstoffs in 
Eisen und Stahl. 


INANANIANTn 


‘In Nr, 6 dieser Zeitschrift vorigen Jahrganges 
(Seite 270) referirten wir über eine von Mr. Ward 
dem American Institute of Min. Eng. gemachte 
Mittheilung, in welcher er die unter besonderen 
Umständen erfolgte Erblasung von grauem, hoch- 
manganhaltigem Roheisen beschrieb. Auf dem 
jüngst in Colorado stattgehabten Meeting des gleichen 
Vereins gelangte u.a. auch ein sich über den- 


selben Gegenstand verbreitendes Schreiben von 
M. Pourcel aus Terre-noire zur Verlesung. Es geht 
aus der Einleitung hervor, dafs die von Ward mitge- 
theilten Beobachtungen fast gleichzeitig und unter 
fast gleichen Umständen von Pourcel gemacht 
wurden. In einem Hochofen, fährt Pourcel fort, der 
— gerade wie der von Ward geleitete — sehrheifs 
ging, erblies ich ein Roheisen, das grau und sehr 
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hart war und gleichzeitig 15°, Mangan enthielt. 


Es konnte pulverisirt, aber nicht mit dem Meilsel 


bearbeitet werden, und die Analyse ergab, dals es, 
wie ich schon vorher vermuthet hatte, einen hohen 
Gehalt an Silicium besals, ein Umstand, der mich 
zu dem Schlufs führte, dafs das Silieium dem 
Mangan die Fähigkeit genommen hatte, Kohlen- 
stoff aufzunehmen, da der letztere statt in gebun- 
dener, in graphitischer Form auftrat. In dem 
Vorgang erblickte ich in gröfserem Malsstabe und 
in klarer Weise die. Eigenschaft des Silieiums 
bewiesen, die der französische Gelehrte Oberst 
Caron entdeckt hat, nämlich dem Härteprocels 
des Stahl dadurch hindernd entgegenzutreten, dafs 
es den Kohlenstoff zwingt, die graphitische Form 
anzunehmen. Die von Ward beobachteten Er- 
scheinungen veranlafsten mich, synthetisch vor- 


‘zugehen und Roheisen mit verschiedenem Gehalt 


an Silicium, Mangan und Kohlenstoff darzustellen. 
Ich beabsichtigte hierbei, diese Eisensorten als che- 
mische Reactionsmittel bei der Herstellung blasen- 
freier Stahlgüsse zu verwenden, welche früher von 
Holley beschrieben und in den Vereinigten Staa- 
ten eingeführt wurde. 

Um sehr weiche Stahlgüsse ohne Blasen her- 
zustellen, hatte ich ein Zusatzeisen nöthig, das 
dem Bade genügend Silicium und Mangan mit mög- 
lichst wenig Kohlenstoff zuführte. Bei der Ana- 
Iysirung eines dem von Ward beschriebenen ähn- 
lichen Roheisens ergab sich, dafs dasselbe fast 
keinen gebundenen Kohlenstoff und 3 bis BEaU 
Gesammtkohlenstoff enthielt, während der letztere 
bei gewöhnlichem 15 bis 16 procentartigen Spiegel- 
eisen zwischen 5 und 5!/s °/o schwankt. Ich 
suchte dann nach einem Verfahren, um den Kohlen- 
stoff noch weiter durch Erhöhung des Sıilicium- 
und Mangangehaltes zu vermindern und fand nach 
wenigen Versuchen, dafs, wenn Silicium und Mangan 
im Verhältnifs ihrer chemischen Aequivalente vor- 
handen sind, der Kohlenstoffgehalt sein Minimum 
erreicht. Es ist wohl bekannt, dafs, je höher 
der Procentsatz von Mangan und Silicium in 
Roheisen ist, desto niedriger der Procentsatz von 
Kohlenstoff ist. Eine fast vollständige Elimination 
des letzteren könnte man thatsächlich mit Sili- 
cium erzielen; indessen wird das Gesetz, gemäfs 
welchem der Procentsatz an Kohlenstoff sein 
Minimum erreicht, durch das Verhältnils von 
Mangan zu Silicium festgestellt. Wenn der Man- 
gangehalt steigt, so steigt der des Kohlenstoffs 
ebenfalls. Ich habe z. B. gröfsere Mengen von 
Eisen mit 11 bis 13,5 °/ Silietum und 17 bis 
19%, Mangan erzeugt — der G-Gehalt war 
dabei am niedrigsten, nämlich 2 °/u, bei 13,2 %o 
Silicium und 17 °/, Mangan, d.h. wenn Mangan 
und Silicium im Verhältnifs ihrer Atomgewichte* 
gegenwärtig waren. Welches sind nun die Vor- 
gänge, die in dem Hochofen bei der Erblasung 


* Mangan = 27,5, Silicium — 21. 


eines Roheisens oder vielmehr einer Legirung 
dieser Zusammensetzung vor sich gehen? Finden 
dieselben gleichzeitig oder nacheinander statt? 
Nach meiner Meinung ist das letztere der Fall 
und bewirkt danach der Kohlenstoff des Mangans 
die Redueiruug der Kieselerde, die vom Silicium 
stammt. Wir können thatsächlich das Experiment 
im Laboratorium wiederholen, das darin besteht, eine 
Quantität Ferromangan einige Stunden lang in ge- 
schmolzenem Zustand in einem dicken Schmelztiegel 
zu halten, wie solche zum Stahlschmelzen benutzt 
werden. Je nach der längeren oder kürzeren Zeit- 
dauer,in welcher das Ferromangan in dem geschmol- 
zenen Zustande gehalten wurde, finden wir dieWände 
des Tiegels mehr oder weniger angegriffen. Das 
Metall nimmt eine beträchtliche Menge Silicium 
auf und verliert etwas Mangan und Kohlenstoff. 
Es kann kein Zweifel bestehen, dafs hierbei durch 
die Einwirkung des Kohlenstoffs im Mangan das 
Silieium aus der Kieselerde der Tiegelwand ab- 
geschieden wird. Die von Berthelot aufgestellten 
Gesetze bestätigen auch die vor einiger Zeit von 
mir geäufserte Ansicht, nämlich, dals wenn Sili- 
cium und Mangan gleichzeitig in Roheisen und 
Stahl auftreten, sie sich in chemischer Verbindung 
befinden, unter der Voraussetzung, dafs die Procent- 
sätze beider Elemente im Verhältnifs von Mangan 
zu Silicium stehen. Wenn Silieium durch Mangan 
neutralisirt ist, d. h. wenn für jedes chemische 
Aequivalent Siliium ein wenig mehr als ein 
Aequivalent Mangan vorhanden ist, so beeinträch- 
tigt das Silieium nicht die Härtungseigenschaften 
des Stahles. Wenn der Mangangehalt steigt, so 
steigt das Härtungsvermögen, weil das Mangan 
die Eigenschaft besitzt, Kohlenstoff aufzulösen, 
d. h. ihn in dem chemisch gebundenen Zu- 
stande zu bewahren. 

Die Ansicht des Mr. Ward, dals Mangan auf 
den Verschleifs der Schienen einen schädlichen 
Einflufs ausübt, theile ich gleichfalls, obgleich 
aus ganz anderen Gründen als den von Ward 
angegebenen. Die durch den Einfluls der atmo- 
sphärischen Luft verursachte Zerstörung der 
Schienen hängt, obgleich sie einen chemischen 
Vorgang bildet, viel mehr mit physikalischen Grün- 
den als mit der Art der chemischen Zusammen- 
setzung der zur Schiene verwandten Blöcke zu- 
sammen. Ein poröser blasenreicher Block liefert 
eine Schiene, deren der Abnutzung ausgesetzte 
Oberfläche nach mehrmonatlichem Gebrauch mit 
zahllosen kleinen Strahlen und Streifen bedeckt 
sein wird, die der atmosphärischen Luft eben- 
soviele zum Angriff geeignete Stellen bieten. Wenn 
man eine derartige Schiene in einen feuchten 
Tunnel legt, so wird sie in kurzer Zeit werthlos. 
Bei einem hohen Mangangehalt würde sie viel- 
leicht noch etwas schneller aufser Dienst zu 
setzen sein, jedoch würde in keinem Falle die 
Gegenwart dieses Elements den Hauptgrund zur 
Zerstörung bilden. Wenn zwei Schienen, die 
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jede aus einem vollkommen gesunden und blasen- 
freien Block hergestellt worden sind, in bezug 
auf die Stärke ihrer mechanischen Abnutzung 
verglichen werden, so ist nach meiner Ansicht 
die Schiene, deren Härtegrad zwischen den weiter 
unter genauer zu bestimmenden Grenzen liegt, 
weniger dem Verschleifs ausgesetzt als eine weichere. 
Die grölste Festigkeit, verbunden mit Wider- 
standsfähigkeit gegen Schlagproben, ist bei Schie- 
nen der nachstehenden Zusammensetzung erreicht 
worden: . 
Kohlenstoff 0,50 bis 0,45 %. 


Mangan . DI Felde 
Phosphor .. 0,08 „ 0,10 „ 
Schwefel 0,0 
Silicium. . 070285 


Derartig zusammengesetzte und aus vollkommen 
gesunden Blöcken fabricirte Schienen wurden vor 
drei Jahren auf einer der belebtesten Strecken des 
französischen Bahnnetzes verlegt; bis jetzt ist noch 
nicht eine einzige Auswechselung und ein nur unbe- 
deutender Verschleilszu verzeichnen. Andere, eben- 
falls aus gesunden Ingots hergestellte Schienen, 
die sich von obigen nur durch einen geringeren 
Gehalt an Mangan (von 0,5 bis 0,7 °/,) unter- 
schieden, sind nach der üblichen dreijährigen 
Probezeit zurückgewiesen worden und wurde da- 
bei namentlich bemerkt, dafs der Verschleils am 
Kopf zu grols gewesen sei. Ich stellte ferner 
fest, dals die Schienen, die am besten den ge- 
waltsamen, von Rulsland auferlegten Schlag- und 
Biegeproben widerstanden, 0,3 0/u Kohlenstoff und 
1,1 bis 1,2 0, Mangan enthielten. Ohne, dals 
das Mangan merklich die Dehnung des Stahles 
beeinträchtigt, erhöht es dessen Zähigkeit und 
Festigkeit, ebenso wie auch die Widerstandsfähig- 
keit gegen Stofswirkung und verleiht so dem 
Stahl Härte ohne gleichzeitige Brüchigkeit. 


Im August 1881 war ich im Besitz einer 
grolsen Zahl alter, auf verschiedenen Hütten 
Deutschlands hergestellter Stahlschienen, die von 
Eisenbahnstrecken Elsafs-Lothringens entnommen 
worden waren. Die Schienen waren sehr schnell 
verschlissen und in einem sehr traurigen Zu- 
stande. Die älteste derselben trug das Datum 
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1874 und den Stempel »Bochum«. Die jüngste 
rührte von der G.-H.-Hütte her und trug die 
Jahreszahl 1879. Diese Schienen entsprachen 
zum grölseren Theil Dudleys Formel, dabei die- 
jenigen am wenigsten, die keinen Ueberschuls 
an Phosphor oder Silicium enthielten; indefs hat 
ihre Widerstandsfähigkeit gegen Verschleifs Dud- 
leys Formel nicht bestätigt. Ich war auch in 
der Lage, Schienen vom Phoenix und von Hoesch 
Fallproben zu unterwerfen. Die erstere Schiene 
zeigte die grölste Widerstandsfähigkeit, der Stahl 
war auch weich und erlitt starke Formverände- 
rungen. Die Schienen von Hoesch deformirten 
sich noch leichter neben gleichzeitiger Brüchig- 
keit; sie zerbrachen unter dem Fall eines Gewichtes 
von 3800 kg aus einer Höhe von 3!/, m, wobei 
der Ambos 12t wog. DiePoenix-Schiene widerstand 
dem Fall des gleichen Gewichts aus 4!/s m Höhe. 
Die Osnabrücker Schiene war gleich der von 
Hoesch brüchig, doch zeigte sie geringere Form- 
veränderung. Gleich Dudley kam ich zu dem 
Schlufs, dafs Elemente wie Phosphor, Silicium 
und Schwefel in einer guten Schiene zu einem 
absoluten Minimum reducirt werden müssen und 
behaupte ich, dals namentlich die Entfernung des 
Phosphors und Siliciums noch wichtiger als die 
des Schwefels ist. Mangan ist nach meiner An- 
sicht weder beim Walzen noch bei Gebrauch der 
Schiene nachtheilig und ziehe ich Stahl mit 
ca. 1 °/, Mangan wie oben gesagt vor, weil der- 
selbe sich vorzüglich walzt und eine wenig ver- 
schleilsende Schiene liefert. 


Die nachstehende Tabelle zeigt die theilweise 
Zusammensetzung der erwähnten Schienen: 


Stempel Mn G Si S IE 
Phönix . 0,373 | 0,490 | 0,093 | 0,034 ! 0.102 
Krupp 0,373 | 0,323 | 0.139 | 1,036 | 0,146 
Bochum 0,240 | 0.200 | 0,116 | 0,026 | 0,067 
Union Dortmund | 0,240 | 0,284 | 0,046 | 0,020 | 0,209 
G.-H.- Hütte 0,480 | 0,382 | 0,140 | 0,039 | 0,081 
Osnabrück . 0,586 ı 0,170 | 0,466 | 0,040 | 0,164 
Hoesch . 0,453 | 0,330 | 0,291 | 0,026 | 0,119 
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Zur Berichtigung. 


Von Dr. Friedrich €. 6. Müller. 


unnnmnnnnnanD 


Indem ich mir für eine demnächst erschei- 
nende AbhandInng vorbehalte, die Bedeutung des 
Silieiums für die Metallurgie des Eisens gründlich 
zu erörtern, möchte ich in den nachfolgenden 
Zeilen nur einige Mifsverständnisse und Irrthümer, 
welche der an mich gerichtete offene Brief Pource!s 


"enthält, richtig stellen. 


Der Brief kritisirt lediglich die Einleitung 
meiner Abhandlung über die Gassecretion in 
Stahlgüssen, * und aus derselben wiederum nur 
einige nebensächliche Punkte. Das Hauptargument 
der Einleitung, die starke Gassecretion völlig ent- 
kohlten Eisens, ist unberücksichtigt gelassen. Zur 


_ Ergänzung will ich daneben noch das Factum stellen, 


dafs oft auch Roheisen, und zwar nicht blölfs 
das weilse, direct vom Hochofen oder CGupolofen 
blasige Güsse giebt. Hier wie dort kann nur 
an Ausscheidung vorher absorbierter Gase gedacht 
werden, und so ist es unverständlich, warum für 
die Zwischenproducte an Stelle der Absorptions- 
theorie die weit verwickeltere Reactionstheorie ein- 
treten soll. Doch, wie gesagt, sind alle diese Ar- 
gumente nur untergeordnet. Der Kern der Sache 
ist die Abwesenheit des Kohlenoxyds in den Poren 
und die Anwesenheit von Wasserstoff und Stickstoff. 

Nun habe ich zu constatiren, dafs Pourcel 
die Richtigkeit- meiner Experimente gar nicht be- 
zweifelt, und fortwährend von entweichendem 
Wasserstoff spricht. Er hat nur »Anomalien« 
meiner Theorie aufdecken wollen. Seinetwegen 
habe ich also das ganze Versuchsmaterial nicht von 
neuem übersichtlich zusammengestellt, sondern 
für diejenigen, welche wie Snelus und Richards 
glauben, mein Bohrer habe das Sperrwasser zer- 
setzt. Uebrigens ist meine Abhandlung gar keine 
Streitschrift, sie enthält nur einige polemische 
Sätze, wo ich mich gegen direete Angriffe ver- 
theidige. Pourcel gegenüber bin ich stets 
der Angegriffene gewesen. Vor zwei Jahren war 
ich schon einmal gezwungen, gegen ihn und seine 


- Anhänger Front zu machen. Doch jene Sache ist 


begraben. Es ist nicht richtig, wenn Pourcel 
in Wien sagt, ich hätte seine Theorie gemifshandelt. 
Ich habe bis dahin seine Theorie auch nicht mit 
einem Worte berührt, ja ich wulste gar nicht, 
dafs er eine besondere Theorie hatte. Ich habe 
mich in meiner älteren Abhandlung nur gegen die 
Erklärung Gautiers nach der Gl. 2 CO +SiSSi0: 
gewandt. — 

Der offene Brief ruft mir recht vernehmlich 
zu: „Nein, Herr Dr. Müller, das Si vermehrt 
nicht die Löslichkeit der Gase im Stahl, gerade 
das Gegentheil findet statt.“ „Es wird Ihnen bekannt 


* Siehe »Stahlaund Eisen« II, Heft 11. 


sein, dafs Troost und Hautefeuille durch Erfahrung 
festgestellt haben, dafs Silicium die Löslichkeit des 
Wasserstoffs im Stahl fast aufhebt.“ Ich erwidere, 
dafs Troost und Hautefenille in dieser Hinsicht nur 
die Thatsache constatirt haben, dafs Manganeisen, 
in einer Wasserstoffatmosphäre geschmolzen, beim 
Erstarren heftig spratzt, während Silicinmeisen dies 
nicht thut. Daraus folgt nichts anderes, als dafs 
das flüssige Manganeisen in höherer Temperatur 
mehr Gase aufnimmt, als es bei seinem Schmelz- 
punkt zu halten vermag, das Siliciumeisen hingegen 
hat in hoher Temperatur keine gröfsere Absorp- 
tionsfähigkeit als beim Erstarren; Dies Factum ist 
für meine Theorie ganz irrelevant. Es handelt sich 
lediglich darum, ob das feste Metall hei höherem 
Siliciumgehalt mehr Wasserstoff zurückzubalten 
vermag. Dafs dies aber der Fall, beweisen die 
anderen Versuche genannter Forscher. 500 kg 
Roheisen nahmen 46,6 cem Wasserstoff, Guls- 
stahl 7,8, Schmiedeeisen 13,9 auf*. Ganz kürzlich 
hat auch Prof. Ledebur durch sorgfältige Versuche 
im Ferromangan wie Silieit erhebliche und in 
beiden Legirungen gleiche Quanta Wasserstoff 
nachgewiesen. Nebenbei bemerkt, hat dieser an- 
gesehene Forscher, er ist Metallurg und nicht, wie 
Pourcels Freund, blofs Chemiker, denselben Ge- 
danken Ausdruck gegeben, zu denen ich gleichzeitig 
und völlig unabhängig gelangt war. Aufser diesen 
Experimenten haben wir aber noch eine Demon- 
stratio ad oculos direct aus der Hüttenpraxis, 
nämlich .das Experiment des Herrn — Pourcel. 
»Das Metall, dem Kieselmangan zugesetzt wird, ent- 
wickelt beim Erstarren nicht Kohlenoxyd, sondern 
Wasserstoffflammen treten auf, welche während 
des Giefsens an der Oberfläche brennen. Wenn 
man aber den Kiesel in der Form von Eisensilieit 
zusetzt und der Stahl nur Spuren von Mn enthält, 
so entwickelt sich keine Spur von Gas.« Indem 
wir heute die Rolle des Mangans nicht weiter er- 
örtern, halten wir nur dies eine fest: Der fragliche 
Stahl enthält Wasserstoff, von diesem Wasserstoff 
kommt aber nicht die Spur zur Ausscheidung, so- 
bald Silicium hinzugefügt wird. So wird durch das 
beschriebene Experiment die Löslichkeit des Wasser- 
stoffs in Siliciumeisen elegant und sicher anschau- 
lich gemacht. — 


Meine Bemerkung, dafs beim Bessemern heftige 
Spiegelreaction zu dichtem Stahl führe, während 
bei schwacher trotz hohen Siliciumgehalts poröse 
Ingots resultiren, hat Pourcel ganz falsch auf- 
gefalst. Ich meine Chargen, die nicht scharf 
genug ausgeblasen und deshalb keine oder eine 


* Vergl. Wedding, Darstellung des schmiedbaren 
Eisens, pag. 600, 
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schwache Spiegelreaction geben. Die Schlacke 
war bei allen von mir untersuchten Chargen 
ganz dünnflüssig, wie es bei dem hohen Mangan- 
gehalt des Einsatzes ja nicht anders sein konnte. 
Die von mir und anderen constatirte T’hatsache 
ist keine andere, als die, dafs, wenn man den 
Procefs unterbricht, bevor das Bad stark oxyd- 
haltig wird, nach Spiegeleisenzusatz auch bei 
einem bedeutenden Siliciumrückstande treibender 
Stahl verbleibt; bläst man aber eine Zeitlang 
weiter, so dafs starke Oxydbildung und heftige 
Reaction erfolgt, so giebt dasselbe Bad dichten 
Stahl. Ich erkläre diesen dichtenden Effect einer 
starken Spiegelreaction dadurch, dafs die heftige 
intermoleculare Kohlenoxydentwicklung den ge- 
lösten Wasserstoff und Stickstoff mechanisch 
fortführt, und habe dies auch durch die Gas- 
analyse bestätigt. — 

In bezug auf die Betheiligung der einzelnen 
Stoffe an der . Desoxydation am Schlusse des 
Bessemer- und Martinprocesses habe ich auf 
Grund meiner Erfahrungen angegeben, dafs das 
Silicium dabei eine ganz wntergeordnete Rolle 
spielt. Herr Pourcel stellt nun aber mehr als 
1000 Analysen meinen zweien gegenüber, um zu 
zeigen, dals bei Silieitzusatz !/; des Si verzehrt 
wird. Ich babe nun auf verschiedenen deutschen 
Bessemerwerken 6 Spiegelreactionen * untersucht, 
bei denen 4 keine merkliche Abnahme des Sili- 
eiums, 2 hingegen eine Zunahme zu erkennen 
gaben. Diese Beobachtungen bestätigen nun, 
was sich a priori voraus sagen liefs, dafs sich 
bei der aufserordentlich hohen Temperatur am 
Ende des deutschen Bessemerprocesses der Sauer- 
stoff des Bades vorwiegend auf den Kohlenstoff 
und das Mangan wirft. Indessen gebe ich zu, 
dafs immerhin auch ein wenig Silicium oxydirt, 
dieser Verlust aber durch entsprechende Silicium- 
reduction aus dem Futter ausgeglichen resp. 
überboten wird. Beim Martin habe ich eine 
Reaction selbst untersucht und über zwei ähn- 
liche Untersuchungen Bericht erhalten. Auch 
da zeigte sich kein Siliciumverbrauch. Indessen 
mufs ich mich in bezug auf diesen Punkt nach 
genauerer Einsicht in meine Notizen selbst be- 
richtigen. Die Desoxydation wurde nämlich so 
ausgeführt, dafs man zuerst Ferromangan und, 
nachdem dieses gewirkt, Eisensilicit zusetzte. 
Demnach übernahm wohl das Ferromangan die 
ganze Reaction. Eine nach dem Ferromangan- 
zusatz genommene Probe zeigte noch einige 
Poren, erst nach dem Silieit-Nachsatz waren die 
Probe-Ingots absolut dicht. 

Nun möchte ich mir aber in bezug auf die 
tausend Analysen auf dem Martinwerk von 
Terre-Noire noch die Bemerkung gestatten, dafs 
es gerade beim Martinprocels gar nicht möglich 


* Siehe meine Abhandlung Zeitschr. d. Vereins d. 
Ing., XXII, 385, 


ist, die Spiegelreaction an und für sich zu 
studiren. Denn es geht ja von der Schlacke 
aus der Frischprocels weiter, wodurch die Zusatz- 
stoffe elimirirt werden müssen, und, falls das 
Bad nicht bedeutend überhitzt ist, wird auch das 
Silicium stark in Mitleidenschaft gezogen. Man 
weils also nachher nicht, wie viel zur eigent- 
lichen Desoxydation verbraucht worden. Ich 
hoffe in meiner späteren Abhandlung in dieser 
Hinsicht über entscheidende Versuche berichten 
zu können. Es soll erstens am Schlufs des 
Thomasierens die Schlacke soviel wie möglich 
entfernt und darauf die Desoxydation mit ver- 
schieden siliciumhaltigen Zusätzen vorgenommen 
werden. So erhält man eine Reaction bei sehr 
hoher Temperatur ohne störende Nebenprocesse, 
Um auch den analogen Vorgang bei niedriger 
Temperatur verfolgen zu können, wird das näm- 
liche Metall im oxydirten Zustande in eine 
Coquille gegossen, in welche man nach und 
nach kaltes Silieit oder andere Zusätze einwirft. 
Uebrigens mufls wohl festgehalten werden, dafs 
das Studium der Desoxydationsreaction eine Sache 
für sich ist, welche über die Gontroverse » Absorp- 
tion oder Reaction« nichts entscheidet. Mag sich 
das Silicium betheiligen oder nicht, jedenfalls 
bleibt seine Hauptmenge im Stahl zurück und 
diese befähigt ihn, eine gröfsere Portion Wasser- 
stoff zurückzuhalten, wodurch die Porenbildung 
unterdrückt wird. 

Noch weniger, als der Desoxydationsprocels, 
vermögen natürlich die Vorgänge in der Mitte 
des Martinprocesses über die beregte Frage zu 
entscheiden. Dort entwickelt sich regelrecht 
Kohlenoxyd, und es ist ganz mülsig, wenn Herr 
Pourcel mir darüber schreibt und bemerkt, dals beim 
Zuwurfe von Silieit die Gasentwicklung vermindert 
wird. Das ist für jeden wissenschaftlichen Metal- 
lurgen selbstverständlich. Auch in der Pfanne kann 
durch die eintretende bessere Mischung noch die 
Kohlenoxydbildung weitergehen. Indessen meine 
ich, dals, wenn selbst der wildeste Stahl nach 
längerem Stehen in der Pfanne ruhig geworden, die 
Reaction völlig abgeschlossen ist. Es widerspricht 
zu sehr aller Erfahrung, dafs zwei sich leicht 
mischende ineinander gegossene und aufgerührte 
Flüssigkeiten noch kein vollständiges Gemenge 
geben sollen, wenn man das Ganze nachträglich 
noch aus ziemlicher Höhe, in kräftigem Strahle, 
in ein Sammelgefäls gegossen hat. 

Die meisten meiner Bohrversuche betrafen 
Ingots eines silicium- und manganreichen, ruhig 
steigenden, Stahls. Ich hebe hier noch hervor, 
dals derselbe schon beim Ausgiefsen in die Pfanne 
absolut ruhig erschien. Auch in der gefüllten 
Coquille stand er etwa 10° Secunden lang ganz 
ruhig, begann darauf ohne jegliches Spratzen sich 
langsam zu heben. Jene die Wurmröhren 
bildende Gasausscheidung gehen also nach einer 
langen Ruhepause in dem bereits erstarrten 
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Metall vor sich. Sie kann unmöglich vou einer 
wiederbeginnenden Spiegelreaction herrühren. Nur 
wer jeglicher chemischer Wissenschaft baar wäre, 
dürfte sich dieser Ueberzeugung verschlielsen. 
Aber wir können ganz davon absehen, ob die 
wiederbeginnende Kohlenoxydbildung theoretisch 
möglich oder nicht. Denn die Poren enthalten 


ja thatsächlich gar kein Kohlenoxyd. Sie ent- 
halten Wasserstoff mit 10 bis 20 °/, Stickgas. 
“ Öbendrein kann gerade Wasserstoff niemals 


durch eine oxydirende Reaction hervorgebracht 
werden. 


Pourcel bezeichnet Prof. “Wedding als An- 


‘ hänger seiner Theorie und wirft mir vor, dals 


ich denselben nicht erwähnt. Ich habe aulser 
meinen Hauptwidersachern niemand namhaft ge. 
macht, auch Prof. Bauermann nicht, den einzigen, 
welcher sich in Wien des Wasserstoffs annahm, 
Die englischen Referate über die Betheiligung 
Weddings an der Discussion erschienen mirincorrect. 
In der That hat der Iron Monger auf Weddings per- 
sönliches Ansuchen eine Berichtigung gebracht (The 
Ironmonger Supplement Nov. 11, 1882). In- 
dessen ist mir auch jetzt noch unklar, auf welcher 
Partei Wedding steht. Er sagt zwar, gewisse 
synthetische Experimente sprächen für Pourcel. 
Daraus »sei klar, dals, so lange Silicium dem 
nahezu reinen Eisen zugefügt wird, alles Kohlen- 
oxyd, ob löslich oder mit dem Eisen vermischt, 
zu Kohlenstoff reducirt wird, der sich mit dem 
Eisen verbindet, und die Blasen können 
daher weiter kein Kohlenoxyd enthal- 
ten.« Diese Gonsequenz führt somit factisch zu 
dem, was ich verfechte. Die Blasen enthalten 
thatsächlich kein Kohlenoxyd, sondern Wasserstoff 
und Stickstoff, verdanken also einer Reaction ihre 
Entstehung nicht. So lange nun nicht der erste 
Ingot gefunden ist, dessen Poren gegen die Regel 


‘ doch vorwiegnd Kohlenoxyd enthalten, erscheint 


es mir gleichgültig, ob das nicht vorhandene 
Kohlenoxyd doch wohl vorhanden wäre, wenn 
diese oder jene hypothetische Reaction im 
Stahl vor sich ginge oder nicht. 


In seinem bekannten Lehrbuche läfst Wedding 
sowohl Reaction wie Absorption zu. In bezug 
auf Bessemerstahl heilst es pag. 394: „Eine 
zweite Eigenthümlichkeit des Bessemerproductes 
beruht in den darin mechanisch aufgelösten oder 
sich durch chemische Reaction nach der Fertig- 


stellung noch bildenden Güssen, welche beim 
Erstarren zwar theils entweichen, theils aber auch 
eingeschlossen bleiben und Hohlräume bilden.“ 
In bezug auf Martinstahl heilst es pag. 549: 
„Seine Eigenschaft sich leichter als Bessemerstahl 
zu Faconguls verwenden zu lassen, beruht lediglich 
in seiner grölseren Freiheit von absorbirten 
Gasen.“ — 


Die gedachten Berliner Synthesen sollen die 
in folgender Gleichung ausgedrückte Wechsel- 
wirkung dargethan haben. 


Si(Pe). + 200 = CFe, + SiO;. 


Diese Reaction ist vom chemischen Standpunkt 
aus gar nicht unwahrscheinlich und schon vor 
Jahren von Garon entdeckt worden. Aber es 
ist durchaus festzulten, dafs sie nur bei verhältnils- 
mäfsig niederer Temperatur, bei Rothglüh- 
hitze, eintreten kann. Bei Stahlschmelzhitze hin- 
gegen drehen sich wegen der aufserordentlich 
gesteigerten Affinität des Kohlenstoffs zum Sauer- 
stoff die Verhältnisse um. Derartige reciproke 
Reactionen kennt die Chemie in grolser Zahl. 
Beispielsweise reducirt das Kalium bei niedriger 
Temperatur die Kohlensäure zu Kohlenstoff, 
während in der Weifsglut durch Kohlenstoff das 
Kaliumoxyd redueirt wird. Dementsprechend 
gilt in unserm Falle die Reaction 


SiO, + CFe, = 2C0 + SiFe,. 


Diese bringt vor allem das Silicium in das 
Eisen innerhalb des Hochofengestells. - Auch im 
saurem Bessemer- wie Martinproce[s bewirkt sie 
Silieiumaufnahme und Kohlenoxydbildung. Gerade 
Pourcel mifst dieser Reaction eine besondere Wich- 
tigkeit bei und führt in seinem Briefe dafür eine 
Reihe neuer Belege an. Also die obige, ‚von 
Wedding angeführte, reciproke Reaction tritt bei 
Stahlschmelzhitze nicht ein und Pourcel hat sich 
in Wien ganz ausdrücklich dagegen verwahrt, 
dals er dies je behauptet habe. Auch die besten 
im Laboratorium ausgeführten Synthesen lassen 
sich nur mit grofser Vorsicht für die Metallurgie 
des Eisens verwerthen, weil die Versuchstempera- 
turen in der Regel nicht annähernd den Grad 
erreichen, wie er im Hochofengestell und bei 
der Flufsstahl- und Flufseisenbereitung in 
Frage kommt. 


Brandenburg a.d.H., den 19. Januar 1883. 
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Ueber die chemische Zusammensetzung und die Prüfung der 
Stahlschienen. 
Von 6. J. Snelus, Workington. 


Verlesen auf dem Herbstmeeting des Iron and Steel Institute in Wien. 


Der Verfasser sah sich veranlafst, die Aufmerk- 
samkeit wieder auf diesen Gegenstand zu richten, 
nicht etwa, weil er etwas Neues vorzubringen 
hätte oder irgend welche Entdeckungen mittheilen 
könnte, als um. vielmehr eine erspriefsliche 
Discussion über mehrere interessante und wich- 
tige Punkte anzuregen. Die Mehrzahl der Mit- 
glieder werden von den werthvollen Abhand- 
lungen des Herrn Dr. Dudley, Chemikers der 
Pennsylvania-Eisenbahn-Gesellschaft, Kenntnifs ge- 
nommen haben; wenige indessen werden wahr- 
scheinlich dieselben gründlich durchgearbeitet und 
die wohl durchdachten Bemerkungen der ameri- 
kanischen Metallurgen in den Versammlungen des 
»Institute of Mining Engineers« studirt haben. 
Zur ÖOrientirung derer, die nicht damit bekannt 
sind, will der Verfasser auf Dr. GC. B. Dudleys 
Abhandlung über »Die Chemische Zusammen- 
setzung und die physicalischen Eigenschaften der 
Stahlschienen,« vorgetragen im October 1878 in 
der Sitzung zu Lake George, und seine Abhand- 
lung, »Ueber die Dauerhaftigkeit der Stahlschienen, 
in ihrer Beziehung zu der chemischen Zusammen- 
setzung und zu den physicalischen Eigenschaften 
derselben« , mitgetheilt in der Sitzung zu Phila- 
delphia im Jahre 1881, hinweisen. Diese Mit- 
theilungen, und die daran geknüpften Discussionen 
sind so werthvoll, dafs es nützlich wäre, wenn 
sie unverkürzt in unsere Verhandlungen aufge- 
nommen werden könnten, zum Besten mancher 
jüngerer Mitglieder, denen sie sonst nicht zu- 
gänglich sein würden. | 

Was man auch von Dr. Dudleys Schlufs- 
folgerungen halten möge, die Gründlichkeit und 
und Zuverlässigkeit seiner Untersuchungen kann 
nicht bemängelt werden. Keine ähnliche Arbeit 
ist je auf dieser Seite des Oceans unternommen 
worden. Herr Smith, der Präsident unseres 
Institutes, hat allerdings vor Dudley die Beziehungen 
zwischen chemischer Zusammensetzung, physi- 
calischen Eigenschaften und Dauer der Stahl- 
schienen zum Gegenstande einer Untersuchung 
gemacht und seine Resultate in einer Abhand- 
lung zusammengestellt, die er in der Sitzungs- 
periode 1874/75 der » Institution of Civil Engineers« 
mittheilte. Auch R. Price Williams in seiner 
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über Eisenbahn-Geleise brachte im 
manche interessante Thatsachen zu 
unserer Kenntnils. Herrn Sandbergs Abhand- 
lung über Schienen-Lieferung und Abnahme 
in Europa, dem »American Institute of Mining 
Engineers« mitgetheilt, ist ebenfalls von gründlich 
praktischem Werthe. 


Mittheilung 
Jahre 1876 


Aber trotz dieser werthvollen Arbeiten, und 
trotz der Discussionen, die sie veranlalst haben, 
ist die geeignetste Zusammensetzung der Stahl- 
schienen noch nicht festgestellt. 


Herr J. T. Smith und Dr. Dudley kamen 
beide zu der Schlufsfolgerung, dals weiche Stahl- 
schienen, d. h. solche, die eine mälsige absolute 
Festigkeit bei bedeutender Ausdehnung ergeben, 
die dauerhaftesten seien. Leider erstreckte sich 
die cherhische Untersuchung des Herrn Smith 
nur auf Kohlenstoff. Es zeigte sich, das -der 
Gehalt an diesem Körper gleichzeitig mit der 
Härte zunahm. Dr. Dudleys Proben‘ von 89 
Schienen wurden auf das sorgfältigste auf G, Si, 
P und Mn untersucht. Er versuchte auch die 
relativen Werthe des Härte-Effectes dieser Ele- 
mente zu bestimmen und glaubte annehmen zu 
können, dafs 1 Theil Phosphor, 2 Kiesel, 
3 Kohlenstoff und 5 Mangan in dieser Hinsicht 
gleich wirksam seien, und summirte die Total- 
Wirkung, indem er sich der Bezeichnung „Phos- 
phor-Einheiten“ bediente. Er bestimmt dieselben 
durch Summirung des Phosphors, der Hälfte des 
Kiesels, eines Drittels des Kohlenstoffs, eines 
Fünftels des Mangans, ausgedrückt in hundertel 
Procenten. 


Nun ist es wohl bekannt, dafs die Wirkung. 
irgend eines Elementes innig zusammenhängt mit 
der gleichzeitigen Anwesenheit und Menge anderer 
Bestandtheile des Stahles. So wurde ein Stahl 
von so hohem Kieselgehalte, wie ihn die folgende 
Analyse zeigt: 


Eisen a 98,784 
Kohlenstoff, unterhalb 0,100 
Kiesel 0,833 
Schwefel 0,043 
Phosphor 0,075 
Mangan . 0,216 
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7 aufserordentlich biegsam und zähe befunden. 
_ für Faconguls kann bekanntlich sehr bedeutende 


Stahl 


Mengen von Kiesel, bei verhältnilsmäfsig hohem 
Kohlenstoff, enthalten und doch noch sehr zähe 


sein, so lange er nur gut getempert ist. Diese 


- Behandlung ist aber für Schienen nicht wohl 


thunlich, und alle Stahlfabricanten wissen, dals, 
sobald der Kiesel über 0,2 %/, steigt, der Kohlen- 
stoff auf ungefähr 0,35 °/, -erniedrigt werden 


| 3 muls, oder die Schiene wird spröde ausfallen, 
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wenigsten abgenutzten. 


_ Material für Schienen 0,3 °/o 


Eine der von Dr. Dudley geprüften Schienen 


hatte die folgende bemerkenswerthe Zusammen- 


setzung: 
5; Kohlenstoff 0,483 
Kiesel . 0,480 
Phosphor 0,035 _ 
Mangan 0,782 


Trotzdem war sie zähe und gehörte zu den am 
Der Phosphor ist aller- 
dings sehr niedrig, und wahrscheinlich war die 
Schiene langsam auf warmer Unterlage erkaltet 
und daher so gut wie getempert. 

Dr. Dudley gelangte auf Grund seiner Unter- 


suchungen zu der folgenden idealen Zusammen- 
‚setzung, als die höchste Dauerhaftigkeit für Stahl- 


schienen bedingend: 


Kohlenstoff 0,354 
Kiesel 0,060 
Phosphor 0,077 
Mangan 0,491 
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Diese Zahlen sind der Durchschnitt der Ana- 
lysen von 32 Schienen von bewährter Dauer- 


haftigkeit, er schlägt indessen vor, dieselben in 
folgender Weise zu modificeiren: 

Kohlenstoff 0,300 

Kiesel . 0,040 

Phosphor 0,100 

Mangan 0,350 


weil amerikanische Fabricanten nicht imstande 
sind, den Phosphor so niedrig wie in der ersteren 
Analyse zu halten. _ In seiner ersten Untersuchung 
fand er, dafs der durchschnittliche Kohlenstoffgehalt 
von 12 Schienen, die bei der Prüfung nicht brachen, 
0,287 war;in denen, die brachen, betruger 0,366°/o. 
Ebenso fand er in 12 nicht gebrochenen Schienen 
einen durchschnittlichen Phosphorgehalt von 0,077, 
und in 12 gebrochenen Schienen von 0,132; in 
jedem Falle, wo der Phosphor 0,12 überstieg, 
war die Schiene gebrochen oder zerdrückt. In den 
ungebrochenen Schienen fander einen Durchschnitts- 
gehalt von 0,369 Mangan, in den gebrochenen von 
0,5 21. Im Kiesel zeigte sich kein erheblicher 
Unterschied, nämlich in den ungebrochenen 0,044, 
in den gebrochenen 0,047. 


Dr. Dudley erhielt bei seiner Prüfung von 64 
Schienen, ‘hinsichtlich ihrer Dauerhaftigkeit, die 
folgenden Durchschnitts-Resultate, je für die 32 
weniger und die 32 mehr abgenutzten : 


Herr Smith kam, auf Grund seiner Unter- 
suchungen, zu dem Resultate, dafs das beste 
Kohlenstoff enthalten 
und eine absolute Föstigkeit von 49 bis 52 kg pro 


? - qmm haben müsse. 
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32 Weniger abgenutzte 0,0506 == — 3,00 13,59 1,16 34,13 
32 Mehr abgenutzte 0,1028 — — 3,26 11,08 1;27 30,35 
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52,8 125,3 | 17,1 | 51,4 | 23,4 | 18,5 | 40,4 \0,0933] 2878 | 160° 10,334 | 0.077 | 0,060 |0,491 | 31,3 | 7,8211 
56,4 126,8 | 14,2 | 54,2 | 25,7 | 13,8 | 43,5 |0,0856| 3222 | 133° | 0,390 | 0,106 | 0,047 | 0,647 | 38,9 | 7,8166 
* kg pro-qmm. x 


Trotz dieser scheinbar überzeugenden Beweise 
für die Zweckmälsigkeit eines weichen Stahles 
für Schienen, giebt es viele Vertheidiger eines 
härteren Materiales, und die »North Eastern 
Railway Company«, gestützt auf die Erfahrung, 
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dafs der in letzteren Jahren gelieferte Bessemer- 
stahl sich nicht so gut bewährt habe als frühere 
Lieferungen, verlangt für ihre Schienen 0,45 bis 
0,50 Kohlenstoff. Auch geben wohlbekannte 
englische Ingenieure folgende Zusammensetzung 
als Fabricationsvorschrift: — 

Kohlenstoff, nicht unter 0,3 und nicht über 0,45 
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„Aulser diesen Stoffen darf der Stahl nur Eisen 
und Mangan enthalten.“ 


Der ‘Verfasser hat mehr als eine halbe Million 
Tonnen von Schienen ähnlicher Zusammensetzung 
gemacht und kann deren Zähigkeit bezeugen; 
über die Dauerhaftigkeit derselben hat er keine 
specielle Erfahrung; er bezweifelt seinerseits, dafs 
irgend welche derselben schon ausgenutzt sind. 
Viele von ihm ausgeführte Gontracte bedingten 
eine Garantie von 5 oder noch mehr Jahren, 
und nicht eine einzige Schiene hat während der 
ausbedungenen Zeit als ausgenutzt, und sehr 
wenige haben als gebrochen oder zerdrückt aus- 
gewechselt werden müssen. 


Dr. Dudley ist der Ansicht, dals Dauerhaftig- 
keit „eine Function der Formveränderung durch 
die Biegung ist, welche ein Stück aushält,“ und 
er versucht dies durch eine geistreiche Theorie 
zu erklären, die der Wiederholung werth ist. Er 
äulsert sich folgendermalsen: „Was’ die zweite 
Frage betrifft, giebt es irgend eine Auffassung, 
die uns begreiflich macht, warum  weichere 
Schienen am dauerhaftesten sind? 
stehen, dals, da wir nicht wissen, von welcher 
Eigenschaft, oder Gombination von Eigenschaften, 
die Abnutzung des Stahles eine Function ist, die 
Beantwortung dieser Frage schwierig ist. Wir 
werden indels vielleicht etwas Aufklärung über 
diesen Punkt gewinnen, wenn wir einige Augen- 
blicke der Betrachtung widmen, was denn eigent- 
lich stattfindet, wenn Stahl durch Abnutzung an 
Substanz verliert? Was ist der Zustand der da- 
bei betheiligten Flächen? Was für Kräfte wirken 
und in welcher Weise wird das Material be- 
ansprucht ? 


„Wenn ich es recht verstehe, so können keine 
zwei Oberflächen je hergestellt werden, die voll- 
ständig eben sind. Selbst wo die grölste Voll- 
kommenheit erreicht ist, bestehen .doch die 
ebensten Flächen aus Erhebungen und Ver- 
tiefungen, die, wenn auch noch so klein und 
gänzlich unmelsbar, doch wirklich existiren. 
Sind dieselben fühlbar, so nennen wir die Ober- 
fläche rauh; sind sie unendlich gering, so nennen 
wir die Oberfläche glatt. Wenn diese Anschauungs- 
weise richtig ist, so bestehen auch die Ober- 
flächen des Schienenkopfes sowohl, als auch der 
darauf laufenden Räder, aus Erhebungen und 
Vertiefungen, welche bei der Berührung der beiden 


Ich mulfs ge- | 


Flächen mehr oder weniger ineinander eingreifen 
müssen. 
die Reibung. Wären die beiden Flächen absolut 
glatt, so würde keine Reibung stattfinden, und 
folglich würde die Locomotive keine Zugkraft 
haben und die Wagenräder könnten sich nicht 
drehen. Reibung dieser Art nennen wir ge- 
wöhnlich rollende Reibung. In 
können wir daher eine Schiene und das darauf 
rollende Rad als eine Zahnstange mit Getriebe 
betrachten, deren Zähne unendlich klein sind und 
die natürlich nicht die Regelmäfsigkeit m ihrer 
Anordnung haben, welche Zahnstange und Ge- 
triebe charakterisiren. Soviel, rücksichtlich der 
bei .der Abnutzung betheiligten Oberflächen. 
Welches sind nun die dabei in Wirksamkeit 
kommenden Kräfte, und in welcher Weise be- 
anspruchen sie die Schiene? Ich glaube, man 
kann annehmen, dafs zwei Arten von Reibung 
ins Spiel kommen, die die Abreibung von Metall, 
die bei der Abnutzung von Schienen auftritt, zur 
Folge haben: erstens, rollende Reibung, die statt- 
findet, wenn die Räder sich drehen, während der 
Zug sich voranbewegt; und zweitens, gleitende 
Reibung, wenn Räder sich auf derselben Stelle 
drehen, wie bei gleitenden Triebrädern, oder 
wenn Räder bei der Bewegung des Zuges sich 
nicht drehen, sondern über die Schiene hinweg- 
rutschen. Wahrscheinlich indessen wird bei 
weitem der grölste Theil der Abnutzung, die 
Schienen erleiden, durch rollende Reibung be- 
wirkt, und es wird daher für unseren Zweck 
wohl genügen, wenn wir diesen Fall allein näher 
betrachten. 

Zwei Kräfte, wie mir scheint, wirken bei der 
rollenden Reibung zwischen der höchsten Stelle 
des Schienenkopfes und den Rädern. Zunächst 
eine direct nach unten wirkende Kraft, die von dem 
Gewichte der Locomotiven und Wagen abhängig ist: 
diese Kraft kann als verticaler Druck angesehen 
werden, der direct auf den Schienkopf wirkt, und 
ist in Thätigkeit sowohl beim Stillstande als bei 
der Bewegung des Zuges. Die zweite Kraft wirkt 
parallel mit dem Schienenkopfe ; sie wird her- 
vorgebracht von der Zug- oder Treibkraft der 
Locomotive. Bei den Triebrädern wirkt sie wohl 
in einer Richtung, die der Bewegung des Zuges 
entgegengesetzt ist; bei den anderen Rädern muls 
man annehmen, dafs sie in der Richtung der Be- 
wegung des Zuges wirkt, und es ist der Widerstand 
der Schiene gegen diese Kraft, der die Drehung der 
Räder zur Folge hat. Im Falle der Triebräder 
ist diese, dem Schienenkopfe parallel wirkende 
Kraft genügend, den Widerstand des ganzen 
"Zuges zu überwinden; in anderen Worten, den 
Zug in Bewegung zu setzen. Bei den anderen 
Rädern des Zuges ist, in jedem einzelnen Falle, 
diese Parallelkraft gering, nämlich eben genügend, 
die Drehung der Räder zu bewirken; in anderen 
Worten, Lagerreibung zu überwinden. Die dem 
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Schienenkopfe parallele Kraft wirkt nur, wenn 
.der Zug in ‚Bewegung ist. 

Abnutzung durch rollende Reibung findet 
natürlich nur statt, wenn diese beiden Kräfte 
gleichzeitig wirken. - Wenn aber zwei Kräfte 
gleichzeitig auftreten, so mufs die Richtung ihrer 
Wirkung die der Resultirenden der beiden Kräfte 
sein. In dem Falle, welchen wir hier betrachten, 
haben wir es mit einer verticalen und einer 
horizontalen Kraft zu thun, die Resultirende wird 
daher eine diagonale Richtung haben. In anderen 
Worten, bei der rollenden Reibung, falls die oben 
angeführte Anschauungsweise richtig ist, muls 
die Richtung derjenigen Kraft, welche Abnutzung 
zur Folge hat, als diagonal zur Richtung des 
Schienenkopfes angesehen werden. Bei den Trieb- 
rädern ist diese Diagonale gegen die Richtung 
des Zuges, und bei den übrigen Rädern in der 
Richtung des Zuges geneigt. 

Indem wir noch für einen Augenblick auf die 
oben erwähnte Auffassung zurückkommen, dals 
die Oberflächen des Schienenkopfes und des Rad- 
kranzes sich wie Zahnstange und Getriebe ver- 
_ halten, mit unendlich kleinen, aber unregelmälsigen 
‘ Zähnen, wollen wir nun sehen, was für einer 

Beanspruchung durch diese diagonal gegen den 
Schienenkopf wirkende Kraft die Zähnchen, aus- 
gesetzt sind. Ich kann nicht umhin, zu dem 
 Schlusse zu gelangen, dafs dieselbe auf Biegung 
hinwirken mufs. Falls die unendlich kleinen 
Zähne des Radkranzes und der Schiene nicht in 
Zwischenräume einpassen, sondern gegeneinander 
stolsen, wenn also nur die Zahnköpfe beansprucht 
sind, dann ist die Beanspruchung gewils eine 
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 biegende; und falls die Zähnchen richtig inein- 
A ‚ander greifen wie das Getriebe in die Zahnstange, 
W dann muls ebenfalls, so lange wenigstens, als 
die zur rollenden Reibung erforderliche Bedingung 
> der Bewegung des Zuges stattfindet, die Bean- 
 spruchung auf Biegung in Kraft bleiben. 
SE Wenn unsere Idee von der Beschaffenheit 
der bei der Abnutzung betheiligten Oberflächen, 
x "und der Art ihrer Beanspruchung, richtig ist, 
_ dann ist Abnutzung nichts anderes als ein Ab- 
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brechen und Abreifsen der unendlich kleinen 
Zähnchen, infolge der auf sie einwirkenden Kräfte. 


am dauerhaftesten sind, denn je härter ein Stahl 
ist, desto spröder ist er; und je spröder das 
Material, desto leichter werden diese unendlich 
kleinen Zähnchen durch die auf sie. einwirkenden 
Kräfte abgebrochen werden. Andererseits, je 
weicher der Stahl, desto mehr werden die Zähnchen 
sich bei ihrer Beanspruchung biegen und aus- 
platten, ohne zu brechen. Oder, allgemein 
sprechend, wenn die Natur des Stahles eine 
solche ist, dafs bei der Beanspruchung desselben, 
welcher Art sie auch sein möge, die Zähnchen 
‚leicht abbrechen, eine Eigenschaft, welche charakte- 
ristisch für harten Stahl ist, dann wird eine 


Il. 


Und nun ist es &anz klar, warum weiche Schienen, 


rapide Abnutzung stattfinden. Wenn, anderer- 
seits, die Natur des Stahles eine derartige ist, 
dafs die Zähnchen leicht ihre Form verändern, 
ohne zu zerreiflsen, leicht sich biegen und aus- 
platten, ohne abzubrechen, eine Eigenschaft, die 
dem weichen Stahle eigenthümlich ist, dann wird 
der Stahl sich langsam abnutzen.“ 

Aus Herrn Chanutes Experimenten geht klar 
hervor, dafs mit einer Last von 6500 kg und 
mehr auf einem Locomotivtriebrade, der Druck 
die Blastieitätsgrenze des Stahles am Berührungs- 
punkte überschreitet, und dafs daher diese kleinen 
Erhebungen, die, wie wir zugestehen müssen, 
auf jeder Schiene vorhanden sind, bei jeder Um- 
drehung des Rades eine permanente Formänderung 
erleiden und schliefslich abbrechen müssen. An- 
dererseits zeigen manche der von Dr. Dudley 
mitgetheilten Diagramme abgenutzter Schienen, 
dafs ein erhebliches Geben des Materiales von 
einer Stelle zur andern stattgefunden hat. Nr. 2 
von Dudleys Illustrationen mag als Beispiel dienen. 


Ob nun mehr. Metall durch das Nachgeben 
eines weichen Materials, wie oben dargelegt, oder 
durch das Abbrechen kleiner Theilchen der Ober- 
fläche durch eine schleifende Wirkung entfernt 
wird, das hängt von vielen Umständen ab und 
kann nur durch wirkliche Versuche für jeden 
einzelnen Fall bestimmt werden. 

Es ist eine ganz gewöhnliche Erscheinung 
an Eisenbahnstationen, wo Bremsen häufig in 
Anwendung kommen, dals flache Stahlmassen 
von den Schienenköpfen förmlich nach der Aulsen- 
seite hin gequetscht und allmählich abgebrochen 
werden. Dieselbe Art der Abnutzung mufs in 
geringem Grade an allen Stellen der Linie statt- 
finden. 

Während es indessen eine keinesweges ent- 
schiedene Frage ist, ob harte oder weiche Schienen 
am dauerhaftesten sind, so kann es nicht be- 
zweifelt werden, dafs harte Schienen mehr zum 
Brechen geneigt sind, und es ist daher im ganzen 
wohl besser für den Fabricanten, nach der Seite 
der Weichheit hin zu fehlen. Aber Dr. Dudleys 
ideale Zusammensetzung für Schienen ist eine 
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solche, nach welcher absolut zu arbeiten für den 
Fabrieanten schwierig und kostspielig sein würde; 
aulserdem ist sie ohne Frage eine solche, die 
nicht die dichtesten Güsse liefern- wird. Der 
Verfasser ist vollkommen derselben Ansicht, wie 
Herr Jones von der Edgar-Tompson-Hütte, dafs 
„der erste Schritt zur Anfertigung einer guten, 
dauerhaften Stahlschiene darin besteht, einen 
dichten Gufsblock, frei von Porosität, Schwam- 
migkeit und Blasenräumen, herzusellen;* dieser 
Meinung sind auch Herr E. Williams und andere 
Autoritäten. 

Ist es nun wahrschemlich, dafs die von Herrn 
Dudley vorgeschriebene Zusammensetzung einen 
dichten Gufsblock ergeben wird? Wir glauben 
nicht, dals es vielmehr erforderlich ist, zur Her- 
stellung eines dichten Bessemerstahles nach den 
üblichen Methoden, entweder mehr Kohlenstoff, 
oder mehr Kiesel, oder mehr Mangan einzu- 
führen. Von welchem Elemente kann nun der 
Gehalt am vortheilhaftesten vergröfsert werden? 
Wahrscheinlich der Kiesel, weil es wohl bekannt 
ist, dafs durch einen sehr geringen Zuwachs an 
Kiesel ein dichter Gufs erzielt wird; so dals durch 
Erhöhung des Kiesels auf 0,1, ja selbst bis auf 
0,15°/, der Stahl ohne wesentliche Härtung ver- 
bessert werden kann; auch hat Dr. Raymond, 
durch eine, von Dr. Dudleys Analyse abgeleitete 
mathematische Formel gezeigt, dafs -innerhalb 
gewisser Grenzen Kiesel nicht die Neigung zur 
Abnutzung vermehrt. Mangan kann auch mit 
einem gleichen Resultate in Anwendung gebracht 
werden, und wahrscheinlich in gröferer Menge, 
da ein Ueberschuls sich wie ebensoviel Eisen 
verhält. Dieses erklärt, warum englische Fabri- 
canten jetzt ohne Nachtheil so beträchtliche 
Mengen von Mangan gebrauchen. Da es indessen 
ein kostspieliger Zusatz ist, so hat man allen 
Grund, mit seiner Verwendung sparsam zu sein, 
so Jange nur ein dichter Guls erzielt wird. Esscheint 
somit kein Grund vorzuliegen, warum der Fa- 
bricant an die engen Grenzen von 0,04 Kiesel 
und 0,35 Mangan gebunden werden sollte, ob- 
gleich es gewils wahr ist, dafs weicher Stahl 
am dauerhaftesten ist und die geringste Anzahl 
von gebrochenen und zerdrückten Schienen 
ergiebt. 

Alle Gründe indessen sprechen dafür, dafs 
man den Phosphor niedrig halte. Es unterliegt 
nicht dem geringsten Zweifel, dafs dieses Element, 
selbst in höchst unbedeutenden Quantitäten, sehr 
verderblich wirkt, und der Versuch, seine ge- 
fährlichen Eigenschaften zu verdecken, wie bei 
der Fabrication' der phosphorhaltigen Schienen 
von Terre-Noire, hat einen sehr geringen Erfolg 
gehabt. Der Verfasser hat bei mehr als einer 
Gelegenheit seine Ansicht dahin ausgesprochen, 
dals der geringe Ueberschufs an Phosphor der 
Hauptgrund ist, warum der englische Bessemer 
Stahl von geringerer Qualität als der Schwedische 
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ist, und es kann nicht zu sehr hervorgehoben 


werden, ein wie grofser Vortheil des basischen 
Processes darin besteht, dafs er es ermöglicht, 
die letzten Spuren dieses schädlichen Körpers zu 
entfernen. Wir brauchen in der That für Schienen 


einen Stahl, der in manchen Eigenschaften einem 


guten Schneidstahle gleich ist. Ein gutes Messer 
bewahrt seine scharfe Schneide, ohne. einerseits 
spröde zu sein, andererseits sich umzubiegen ; 
und so ist für Schienen ein Stahl wünschens- 
werth, dessen zahnartige Unebenheiten, wie sie 
Dr. Dudley beschreibt, weder abgebrochen, noch 
abgequetscht werden können. 


Nach unserer Ansicht sollte der Schienen- 
fabricant auf die folgende Zusammensetzung hin- 
arbeiten: 


Kohlenstofl „at I SR Sr cab 
Kiesel ALTE SE 0,10 „ 
Phosphor, so niedrig als mög- 

lich, aber nicht über 0,075, 
Mangan . 0,7554 


Ungefähr 0,1 mehr oder weniger Kohlenstoff 
und Kiesel, und 0,25 mehr oder weniger Mangan 
kann gestattet werden. Wir glauben auch, dals 
die von Dr. Dudley angenommenen Werthe der 
verschiedenen Elemente für die Bestimmung der 
Phosphorhärtegrades besser etwas abgeändert 
werden; nach reiflicher Erwägung schlagen wir 
vor, dafs dieser Factor aus dem Phosphor + 1/3 
des Kohlenstoffes + U; des Kiesels + !/g des 
Mangans gebildet werde. Die obige Formel würde 
danach ergeben : 


0,35 Kohlenstoff . 0,116 
0,10 Kiesel . 0,033 
0,06 Phosphor . 0,060 
0,75 Mangan .. 0,093 

Summa . 0,302 


oder, durch Verschiebung des Decimalzeichens 
um zwei Stellen, 30,2, als Phosphoreinheiten 
eines guten Schienenstahls. Lassen wir nun 
zum Beispiel alle Elemente unverändert, ver- 
mehren aber den Kohlenstoff bis zu einem ohne 
Zweifel gefährlichen Gehalte — etwa 0,6 %, — 
so würden wir 38,6 Phosphoreinheiten bekommen. 
Ebenso, falls wir Kohlenstoff, Phosphor und 
Mangan unverändert lassen, und den Kiesel bis 
auf 0,35 °/, erheben, würden wir 38,5 Phosphor- 
Einheiten erhalten. Durch Vermehrung des Phos- 
phors zu 0,15 resultiren ebenso 39,2, und durch 
Vermehrung des Mangans zu 1,5 resultiren 39,6 
Einheiten, während, wenn wir für alle vier Ele- 
mente die äufserst zulässige Grenze erreichen, 
41,2 Einheiten diese Zusammensetzung repräsen- 
tiren. Ein Stahl nach dieser Scala würde also mit 
ungefähr 35 Phosphoreinheiten genügende Sicher- 
heit versprechen. Der amerikanische Fabricant 
wird mehr Phosphor hineinbringen - und der 
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stoff in entsprechendem Malse erniedrigen, aber 
- mit dem unvermeidlichen Erfolge, dafs sie einen 
geringeren Stahl erzielen. Gewils ist es, dafs 
ein Stahl mit erheblich mehr Kiesel und weniger 
& Kohlenstoff, wie er in Deutschland gemacht zu 
werden pflegt, ebenso hohe Resultate bei Zer- 

a reifsungsproben ergeben würde, er würde aber, 
wenn .Biegungs-, Fall- und Schlagproben unter- 
f worfen, sich erheblich nachgiebiger zeigen. Phos- 
phorreicher Stahl würde weder in der einen noch 

in der anderen Art der Prüfung so gute Probe- 

& Resultate wie unser englischer Normal-Stahl er- 
geben. 
3 Die fleifsigen Untersuchungen Dr. Dudleys 
und seiner Assistenten verdienen alle Anerkennung, 
aber es ist vollständig klar, dafs es ihm nicht 
gelungen ist, alle oder selbst eine erhebliche An- 
zahl der dabei Interessirten zu überzeugen, dafs 
4 weicher Stahl im allgemeinen besser ist, als 
_  mälsig harter. Wir stimmen ganz mit Herrn 
— Sandberg darin überein, dafs diese Frage in be- 
# friedigender Weise nur so gelöst werden kann, 
wenn eine Anzahl von Eisenbahngesellschaften, 
F jede etwa 1000 Tonnen weicher Schienen auf 
der einen Seite und 1000 Tonnen harter Schienen 
% auf der andern Seite eines Geleises niederlegen. 
Zur Sicherung von möglichster Gleichartigkeit 
aller anderen Verhältnisse, aufser der chemischen 
Zusammensetzung wmülsten beide Gruppen von 
Schienen von demselben Fabricanten geliefert 
werden. Dies würde ein verhältnifsmälsig ein- 
faches Experiment sein; es würde damit die 
Prüfung einer so grolsen Anzahl von Proben 
- verbunden sein, dafs ein Durchschnitt mit zuver- 
lässigem Erfolge genommen werden könnte, da 
einzelne Abnormitäten wenig Einflufs auf das 
Mittel haben würden; während selbst in der 
 grölseren Untersuchungsreihe Dr. Dudleys eine 


sehr ernstlichem Malse beeinflulst. Kein Schienen- 
- - Fabricant würde es schwierig finden, zwei solche 
Gruppen von Schienen anzufertigen; ihre durch- 


schnittliche chemische Zusammensetzung, abso- 
Jutes Gewicht und andere Eigenschaften könnten 
im voraus bestimmt werden, und der einzige 
. Uebelstand würde darin bestehen, dafs man 


mehrere Jahre auf die Resultate warten mülste. 
- Mittlerweile müssen wir nach den gegenwärtig 
- geläufigen Formeln weiter fabrieiren oder nach 
_ anderen, die sich im Laufe der Zeit als annehm- 
- barer erweisen sollten. 

| Wenn der Verfasser eine chemische Formel 
- als Arbeitsvorschrift für den Fabricanten vor- 
- schlägt, so will er durchaus nicht behaupten, dafs 
- Schienen dieser Zusammensetzung vollkommen 
seien; er ist sich wohl bewulst, dafs aufser die- 
ser chemischen Beschaffenheit viele andere Um- 
- stände, die Eigenschaften einer Stahlschiene be- 
- dingen. Die härtende Wirkung des Gebrauches, 


einzige nicht normale Schiene die Berechnung in ı 
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auf welche Herr Smith aufmerksam machte, ist 
eine Erscheinung, die verhältnifsmälsig wenig be- 
achtet worden ist, aber dafs sie ein nicht un- 
wichtiger Factor ist, zeigt die Probe, die ich 
Ihnen hier vorlege. Es ist ein Stück einer Stahl- 
schiene, welche von der Mersey Company ge- 
macht und auf der Hauptlinie der Caledonischen 
Eisenbahn in Gebrauch genommen wurde, wo- 
selbst sie in einem Einschnitte, °/4 Meilen von 
der Buchanan Street Station, in einem Gefälle 
von 1 zu 80 melhır als neun Jahre lang, nämlich 
von August 1872 bis September 1881, in fort- 
währendem Gebrauche gewesen ist. Sie hatte 
bei ihrer Aufnahme ungefähr 21 Pfund per Yard * 
verloren und wurde dann der Fallprobe mit einem 
Gewichte von 1800 Pfund unterzogen; die Fall- 
höhe wurde allmählich von 3 Zoll bis auf 3 Fuls 
gesteigert und bei letzterer, entsprechend dem 
achten Falle, trat Bruch ein. Die Freilage der 
Schiene war drei Fuls. 


Die chemische Zusammensetzung der Schiene 
war die folgende: 


Eisen 98,911 
Kohlenstoff 0,450 
Kiesel 0,037 
Schwefel 0,130 
Phosphor 0,076 
Mangan 0,396 

100,000 


Von derselben sollte man gewils keine solche 
Sprödigkeit erwarten; und die Thatsache, dals 
die Schiene so lange Jahre harten Gebrauches 
ausgehalten hatte, scheint fast zu beweisen, dals 
sie ursprünglich kaum so spröde gewesen sein 
konnte: ihre gegenwärtigen Eigenschaften müssen 
in erheblichem Mafse das Resultat solcher mole- 
cularen Veränderung sein, wie sie Herr Smith als 
von fortwährender Vibration herrührend, be- 
schreibt. Es ist eigenthümlich, dafs sie in 
Phosphor-Einheiten fast identisch mit Dr. Dudleys 
guter Normalschiene ist, indem dieselben sich 
auf 32,3 statt 31,3 berechnen. 

Die Reduction des Querschnittes beim Wal- 
zen, die dabei herrschende Temperatur, die 
schnellere oder langsamere Kühlung, und manche 
andere zufälligen Umstände müssen die Eigen- 
schaften des Stahles beeinflussen; darum sollten 
die Eisenbahn-Gesellschaften und Ingenieure nieht 
eine zu eng begrenzte Vorschrift für den Fabri» 
canten festsetzen, sondern sich darauf beschrän- 


ken, die Qualität der fertigen Schiene durch 
solche einfachen Proben festzustellen, die in 
gewissem Malse der Beanspruchung ähnlich 


sind, die eine Schiene auszuhalten haben wird. 
Dies führt uns zum zweiten Theile unserer 
Abhandlung. 

Das Prüfen der Stahlschienen. 
Proben für Schienen sind heutzutage in 


Die folgenden 
Ge- 


* 10,4 kg per Meter. 
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brauch oder vorgeschlagen: 1. Prüfung des 
Bruches; 2. Chemische Analyse; 3. Prüfung 
durch den Schlag eines fallenden Gewichts; 4. 
die Biegungs- oder Hebelprobe; 5. die Bestim- 
mung der absoluten Festigkeit, Dehnung und 
Querschnitts - Gontraction; die Bestimmung der 
Torsionsfestigkeit; 7. die Lochprobe, wie von 
unserm Präsidenten vorgeschlagen. Die Vor- 
schriften mancher Abnehmer bedingen nur eine 
dieser Proben, andere mehrere derselben; und 
gelegentlich wird eine solche Gombination chemi- 
scher und physikalischer Proben vorgeschrieben, 
die gänzlich miteinander unverträglich sind. 

Wir wollen diese Proben der Reihe nach 
durchnehmen. 

l. Prüfung des Bruches. Der frische Bruch 
eines Stahles ist zweifelsohne für einen sehr ge- 
übten und scharfen Beobachter ein genauer Mals- 
stab für die Beschaffenheit eines Stahles; aber 
es ist eine rein empirische Probe urd es hängt 
dabei soviel von individueller Ansicht ab, so dafs 
sie nicht eine unbedingt verläfsliche ist. 

2. Chemische Analyse. Es ist. schon vorhin 
gesagt worden, dafs die chemische Analyse vom 


Fabricanten als Richtschnur für die Erzeugung 


einer gewissen (Jualitäl des Stahles benutzt wer- 
den sollte, und dafs er auf eine bestimmte 
chemische Zusammensetzung hinarbeiten müsse, 
als das wirksamste und wichtigste Mittel zur 
Erreichung des gewünschten Productes. Aber 
es ist auch unwiderleglich bewiesen worden, dals, 
während zwei Schienen von weit verschiedener 
chemischer Zusammensetzung sich gleich gut im 
Gebrauche verhalten können, andererseits zwei 
Schienen von anscheinend gleicher chemischer 
Zusammensetzung sich aus anderen Ursachen 
verschieden verhalten können. Unter diesen Um- 
ständen ist es klar, dals ein mälsig weiter 
Spielraum in der Zusammensetzung gestattet 
werden sollte, und dafs Schienen auf Grund 
derselben allein nicht verworfen werden sollten. 
Dabei ist es, im Falle dafs eine Schiene sich nicht 
bewährt, stets wünschenswerth, eine Analyse 
zu machen, da diese sehr oft die Ursache an- 
zeigen wird. 

3. Die Fallprobe. Dieselbe ist wahrscheinlich 
die einfachste und beste Methode der Schie- 
nen-Prüfung, indem sie es dem Abnahmebeamten 
ermöglicht, seine Proben schnell und -sich auf 
den ganzen Querschnitt der Schiene erstreckend, 
auszuführen; auch nähert sich dieselbe, wenn 
nicht übertrieben, in gewissem Mafse der Bean- 
spruchung, welcher die Schiene beim wirklichen 
Gebrauche unterworfen ist. Sie entdeckt in un- 
fehlbarer Weise Schienen, die zu hart und 
solche, die zu weich sind. Aber fast ohne 
Ausnahme bedingen die Abnelımer eine Probe, 
die jede Beanspruchung, die die Schiene je beim 
praktischen Gebrauche auszuhalten haben, wird, 
bei weitem überschreitet, und dies führt häufig 


zur Zurückweisung von Schienen, die wirklich 
gut sind. Fernerhin bestehen manche Abnehmer 
darauf, dafs ganze Schienen dieser Prüfung unter- 
zogen werden, ja einzelne gehen so weit, dafs die 
zu probirende Schiene die volle Länge von 30 
Fuls habe, und weigern sich sogar, dazu eine 
von 27 Fufs Länge zu nehmen. Das ist gewils 
eine grobe Verschwendung, da die Qualität des 
Stahles ebenso gut durch Prüfung der Endab- 
schnitte festgestellt werden kann; und wenn dies 
regelmäfsig gethan wird, dann wird die zeitweilige 
Prüfung einer kurzen ganzen Schiene zur Be- 
friedigung des Abnahmebeamten, der nicht un- 
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unterbrochen während der ganzen Fabrication ki 
gegenwärtig sein kann —- vollständig genügend 
sein. Manche Abnehmer machen aus, dafs so- N 
viel wie 2°/, guter Schienen diesem verschwen- ä 
derischen Processe unterworfen werden sollen. 
Das bedeutet für den Fabricanten — bei einem 
Schienenpreise von 5 per Tonne — einen 
Verlust von einem Shilling auf die Tonne aufser 
den Kosten des Probirens. Für ein Werk von R 
mäfsiger Productionsfähigkeit, das etwa 100 000 t ‚ 
per Jahr macht, würde sich der Verlust auf b 
jährlich 5000 £ belaufen. Den Fabricanten fällt 
es sehr schwer, eine derartige Summe anderwärts 
wieder zu ersparen. Die Fallprobe ist indessen, h 
wenn in vernünftiger Weise ausgeführt, nach des : 
Verfassers Ansicht die beste, die wir haben. 5 
Auf dem West Gumberland-Werke ist sie in ; 


systematischer Weise zur Prüfung einer beträcht- 
lichen Anzahl von Endabschnitten eingeführt, 
ungefähr einem per Charge von jeder Schicht, 
und sie wird ebenfalls angewandt zur Feststellung 
der Qualität des Stahles, ehe er unter die Walze 
kommt. 

Ein Probeblock von 50 mm im Quadrat 
wird gleichzeitig mit dem ersten Ingot jeder 
Charge gegossen und wird sofort heils unter dem 
Hammer zu einem Stabe von 20 mm im Qua- 
drat ausgereckt; nach genügender Kühlung in 
freier Luft, nämlich wenn eben vollständig kalt, 
wird er unter den Fallklotz gebracht und durch 
Einen Schlag zu einem Winkel von 45 Grad — 
so \/ — gebogen. Falls der Stahl diese Probe 
nicht aushält, werden die Blöcke der durch ihn 
repräsentirten Charge nicht ins Walzwerk ge- 
schickt, sondern zu weiterer Prüfung beiseite 
gestellt. 

Eine grofse Schwierigkeit in Verbindung mit 
der Fallprobe besteht darin, dals für jedes 
Schienenprofil ein veränderter Grad der Probe 
vorgeschrieben werden muls, und nur wirk- 
liches Experiment kann zeigen, welche Probe 
jede Schienenart aushalten kann. Die Durch- 
biegungen, welche eine Anzahl Schienen von 
allgemein gebräuchlichen Querschnitten ergeben — 
vorausgesetzt ein Stahl von annähernd der 
Zusammensetzung, die weiter oben vom Ver- 
fasser empfohlen wurde, sind vielleicht manchem 
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erwünscht und sind im Anhange zusammenge- 
stellt worden. 


ı 4. Die Hebel-Probe. Diese Probe kann, wenn 
in vernünftiger Weise innerhalb der Elastieitäts- 
grenze ausgeführt, auf fertige Schienen angewandt 
werden; wenn sie aber zur äulsersten Grenze, 
bis zum Bruchpunkte getrieben werden soll, 
dann sollten nur Endabschnitte dazu genommen 
werden, damit nicht gute Schienen verschwendet 
werden. Wenn die Fallprobe indessen in zweckent- 
sprechender Weise ausgeführt wird, giebt sie ziem- 
lich dieselbe Information, die wir von der bis zum 
Aeufsersten getriebenen Hebelprobe erhalten kön- 
nen, und auch aus diesem Grunde kann letztere 
Probe, wie schon oben angeführt, auf, solche 
Gewichte beschränkt bleiben, die sich innerhalb 
der Rlastieitätsgrenze halten. 


Eine Tabelle im Anhange giebt die Resultate 
der Hebelprobe für eine Anzahl von Schienen- 
profilen derselben Art, wie die, deren Fallprobe® 
Resultate gegeben sind. 


5. Zerreifsungsprobe. Eine gute Probir- 
maschine wird ohne Zweifel sehr werthvolle 
Aufschlüsse über die Qualität eines Stahles geben, 
aber gewisse Arten von Stahl, wie es sich viel- 
fach bei den Platten der Livadia zeigte, geben 
sehr hohe absolute Festigkeit, Dehnung und 
Contraction, und sind trotzdem sehr spröde. 
Mit dieser Thatsache sind seit einiger Zeit Die- 
jenigen vertraut geworden, die mit der Prüfung 
deutschen Stahles zu thun haben, und man 
sollte sich daher nicht auf die Probirmaschine 
als Mittel zur Schienenprüfung verlassen, selbst 
wenn es thunlich wäre, eine Schiene in ihrem 
ganzen Querschnitte zu zerreilsen. Wenn aber 
zur Ausführung dieser Probe Stücke aus der 
Schiene herausgearbeitet werden müssen, dann 
wird sie noch aus einem andern Grunde un- 
verläfslich, nämlich dem, dafs Metall von ver- 
schiedenen Stellen einer Schiene sehr verschiedene 
Resultate ergiebt. Der Hauptgrund indessen, 
warum die Probe für Schienen nicht angenom- 
men werden kann, liegt in dem Umstande, dals 
es vollständig unmöglich ist, innerhalb der zu 
Gebote stehenden Zeit eine angemessene Anzahl 
von Proben auszuführen, und dafs deshalb die 
Resultate erst dann vollständig erhalten werden 
können, wenn die Schienen längst fertig gestellt 
und abgeliefert sein müssen. 


6. Die Torsionsprobe. Fast alle in bezug 
auf die Zerreilsungsprobe gemachten Bemerkun- 
gen gelten auch hier; diese Probe wird selten 
vorgeschrieben. 


7. Die Lochprobe, vom Präsidenten des In- 
stitutes vorgeschlagen. Dieselbe ist noch niemals 
zu praktischer Anwendung gekommen, und heut- 
zutage, wo so viele Schienen gebohrt und nicht 
gelocht werden, ist sie ganz unausführbar. In 


modifieirter Weise könnte sie indessen doch 
wohl eingeführt werden, und der Verfasser hält 
sie dann für eine ebenso einfache wie praktische 
Probe; sie hat dazu die Empfehlung, dafs sie in 
ihrer Ausführung auf wissenschaftlicher Grund- 
lage beruht, und vor allem, dafs jede einzelne 
Schiene ihr unterworfen werden kann. Die 
meisten unserer Walzwerke walzen jetzt Schienen 
von drei Längen, daher würde ein einziger 
Endabschnitt drei Schienen ziemlich richtig re- 
präsentiren. Wenn eine kleine hydraulische 
Lochmaschine neben der Säge aufgestellt würde, 
so könnte ein Ende von jeder Schiene sofort in 
einen Kühlkasten mit continuirlichem Wasser- 
zuflufs geworfen werden ; unmittelbar nach der 
Kühlung könnten sie dann in der Maschine pro- 
birt werden, durch Beobachtung der Tiefe des 
Eindruckes, den ein bestimmter, bekannter Druck 
eines conischen Stempels hervorbringt. Das 
Schienenende mülste mit dem Kopfe nach oben 
in die Maschine eingeführt werden, so dals der 
Eindruck immer an dieser Stelle gemacht wird. 
Möglicherweise könnte es zweckmälsiger sein, 
ein Stück von 3 bis 4 Zoll Länge für diese 
Probe jedesmal abzuschneiden und anstatt des 
ganzen Endabschnittes zu verwenden. Diese 
Probestücke könnten dann eine Zeitlang zu 
weiterer Prüfung aufbewahrt werden. Der Apparat 
brauchte nicht permanent befestigt zu werden, 
und kann das Probiren mit dem Walzen Hand 
in Hand vorangehen ohne kostspielige Ueber- 
wachung, namentlich wenn der Apparat selbst- 
registrirend gemacht würde. Würde gleichzeitig 
eine Vorrichtung für fortwährendes selbstthäliges 
Aufnotiren der Resultate angebracht, so könnte 
ein fortlaufendes Register über die verhältnifs- 
mälsige Härte aller gemachten Schienen geführt 
und aufbewahrt werden. Construirte man das 
Instrument so, dafs die Tiefe jedes Eindruckes 
sofort auf einem Zifferblatte angezeigt würde, so 
könnte der die Maschine bedienende Mann sofort 
die Aufmerksamkeit des Dirigenten auf extreme 
Fälle von Weichheit und Härte richten und so 
die Fabrication in guter Zeit hemmen, auch 
könnte die Probe ohne Verzug wiederholt werden. 
Die Abschnitte würden natürlich durch die Küh- 
lung gehärtet werden; das würde aber eher ein 
Vortheil als ein Nachtheil sein, da infolgedessen 
die verschiedenen Grade von Weichheit und 
Härte weiter voneinander gerückt und so die 
Differenzen vergröfsert werden würden; und da 
alle von fast derselben Temperatur an gehärtet 
würden, so würde der Einfluls ein constanter 
sein. Wenn neben dieser Probe ein einziger 
Abschnitt von jeder Charge einer festgesetzten 
Fallprobe unterworfen würde, so könnte man 
sehr vollständige Nachweise über die Qualität 
der Schienen erlangen, die nach des Ver- 
fassers Meinung feinere Proben unnöthig machen 
würden, 
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Es würde verhältnifsmäfsig leicht sein, nach 
der Druckprobe etwaige zweifelhafte Schienen im 
Auge zu behalten und dieselben für weitere Exa- 
mination zu markiren. 

Im Anhange sind die von allen grölseren 
Eisenbahngesellschaften Grofsbritanniens vorge: 
schriebenen Bedingungen, sowie mehrere ander- 
weitige zusammengestellt; wenn es wahr ist, dals 
Abwechslung ihre Reize hat, so haben sie zum 
wenigsten diesen Vorzug. 


Wie schon im Anfange gesagt, war des Ver- 
fassers Absicht vielmehr, eine Discussion ein- 
zuleiten, als neue Vorschläge zu machen oder 
neue Thatsachen mitzutheilen.* 


* Die Veröffentlichung des im Vortrag mehrfach 
erwähnten Anhangs mulfsten wir für unsere nächste 
Ausgabe zurückstellen, weil wir- den Abdruck der 
schon längere Zeit bei uns ruhenden »Bedingnisse 
der österreichischen Staatsbahnen« nicht weiter hin- 
ausschieben konnten. Die Redaction. 


2 


Besondere Bedingnisse der k. k. österreichischen Direection 
für Staatsbahnbauten für die Lieferung von Eisenbahnschienen 
aus Flufsstahl (für Querschwellen-Oberbau). * 


mmnnnnmmnmen 


$ 1. Ueberwachung der Schienenfabrication. 


Der Lieferant hat der k. k. Direction für 
Staats-Eisenbahnbauten den Tag, an welchem er 
mit dem Auswalzen der bestellten Schienen be- 
ginnen will, 14 Tage vorher bekannt zu geben, 
damit dieselbe jene Beamten, welche als ihre 
Controlorgane die Schienenerzeugung in der 
Hütte zu überwachen und die in den folgenden 
Abschnitten dieser Bedingnisse vorgeschriebenen 
Proben und Uebernahmen dort zu vollziehen 
haben, rechtzeitig absenden kann. 


Diese Beamten sollen zur Ausübung ihrer 
Pflichten auf die Dauer der Fabrication der be- 
stellten Schienen im Walzwerke überall freien 
Zutritt haben, sie sollen sich Tag und Nacht zur 
Ueberwachung der Fabrication dort aufhalten 
und alle Erhebungen pflegen können, welche 
zum Nachweise der Erfüllung der Lieferungs- 
bedingnisse nothwendig sind. 


Die Gehalte und die sonstigen persönlichen 
Bezüge dieser Controlorgane werden von der 
k. k. Direction für Staats-Eisenbahnbauten be- 
zahlt. Dagegen hat der Lieferant alle Beihülfen 
zu leisten, alle Arbeiter, Werkzeuge. Materialien 
und Geräthe beizustellen und zu bestreiten, 
welche zur Ausübung der Controle, zur Vor- 
nahme der Proben, zur Gewichtsbestimmung, wie 
zur Uebernahme der Schienen in der Hütte 
und auf den Depotplätzen erforderlich sind und 
von den Controlorganen verlangt werden. 


* Die Uebersendung des Originals verdanken wir 
dem freundlichem Entgegenkommen des Herrn (C. von 
Ernst, k. k. Regierungsrath in Wien, und sprechen 
wir demselben dafür an dieser Stelle unsern verbind- 
lichsten Dank aus. 

Die Redaction. 


müssen noch rothwarm mit: Holzhämmern und 


$s 2. Fabrication der Schienen. 


Die Schienen sind aus Flufsstahl bester Qua- 
lität herzustellen. 


Der Lieferant hat in seinem Offert anzugeben, 
nach welcher der bis jetzt üblichen Methoden 
er den erforderlichen Flufsstahl erzeugen will, 
und es wird diese Methode, ebenso wie die 
Grölse und die Behandlung der Gufsstahlblöcke, 
aus welchen die Schienen auszuwalzen sind, im 
Vertrage festgesetzt. Innerhalb dieser Bestim- 
mungen bleibt dem Lieferanten, beziehungsweise 
seinem Fabricanten die Stahlerzeugung frei- 
gestellt. 


Die von der Fertigwalze kommenden Schienen 


auf Richtplatten gerade gerichtet und vor rascher, 
namentlich aber vor ungleicher nach der Schienen- 
länge eintretender Abkühlung sorgfältig bewahrt 
werden. : 


Die Beseitigung kleiner Richtungsabweichungen 
darf zwar auch noch an kalten Schienen vor- 
genommen werden, aber nur unter einer Richt- 
presse oder in einer Geraderichtmaschine durch 
wiederholten mälsigen, immer nur einen kleinen 
Theil des Fehlers behebenden Druck, der bei | 
seitlichen Verbiegungen nur gegen den Steg der 
Schienen zu erfolgen hat; Druckstempel und 
Schienenstützen dürfen dabei keine Spuren des 
Angriffes hinterlassen. 


Die ausgewalzten Schienen sollen nur mit 
Cireularsägen und niemals mit Scheeren auf die 
erforderliche Länge abgeschnitten, die Schnitt- 
flächen mit Fraisen oder Hobelmaschinen glatt- 
gerichtet, Laschenlöcher nur gebohrt und, sowie g 
die Einklinkungen, wenn solche verlangt sind, 
nicht ausgestolsen werden. 
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Gräte an Laschenlöchern, an Einklinkungen 
und Schnittflächen sind mit der Feile zu beseiti- 
gen; ebenso die Kanten der Stirnflächen auf 2 mm 
Breite unter 45° abzufasen. 

An den Schienen dürfen weder Walznäthe, 
noch Risse oder sonstige Fehler, welche ihre 
Widerstandsfähigkeit beeinträchtigen, oder sich 
als Unebenheiten, insbesondere an den Lauf- und 
Laschenanschlufsflächen bemerkbar machen, vor- 
kommen. 

Es ist auch nicht gestattet, derartige Fehler 
durch Nacharbeiten zu verdecken und irgend 
einen Theil einer Schiene nach dem Fertigwalzen 
zur Vornahme solcher Reparaturen wieder zu 
erhitzen. Jede Schiene, welche unstatthafte 
Nacharbeiten erkennen lälst, ob sie nun warm 
oder kalt ausgeführt worden sind, wird zurück- 
gewiesen. Auch steht der k. k. Direetion für 
Staats-Eisenbahnbauten das Recht zu, jene ganze 
Schienenparte ($ 6) surückzuweisen, in welcher 
unstatthafte Nacharbeiten entdeckt werden. 

Jede Schiene mufs das Werkzeichen, die 
Jahreszahl der Erzeugung und eine Bezeichnung 


der verwendeten Stahlsorte tragen (B. St. für 


Bessemer-, M. St. für Martin-Stahl) ; diese Zeichen 
sollen mindestens auf einer Seite der Schienen 
in den Steg deutlich und erhaben eingewalzt 
sein. 

Alle Schienen, welche in einer oder der an- 
dern Beziehung nicht nach diesen Vorschriften 
ausgeführt sind, werden zurückgewiesen. 


$3. Form und Dimensionen der Schienen. 


Die Schienen müssen genau nach den dem 
Vertrage beigeschlossenen und vom Lieferanten 
unterfertigten Normalzeichnungen angefertigt 
werden. 

Die regelmäfsige Fabrication darf erst begin- 
nen, nachdem das Kaliber der Fertigwalzen von 


den Controlorganen der k. k. Direction für Staats-“ 


Eisenbahnbauten vollkommen befriedigend befun- 
den worden ist, zu welchem Behufe der Liefe- 
rant Walzproben zu liefern hat. 

Die Schienen müssen in jeder Längenrichtung 
vollkommen gerade, weder verbogen noch wind- 
schief sein und in jedem normalen Querschnitte, 
besonders auch an den Schnittflächen, das vor- 
geschriebene Normalprofil aufweisen. Abweichun- 
gen von demselben sind in der Schienenhöhe 
und in dem Winkel der Verlaschung nicht zu- 
lässig; in den übrigen Abmessungen wird mit 
Rücksicht auf die Schwierigkeit der Kaliber- 
erhaltung eine Toleranz von !/, mm auf oder ab 
zugestanden. 

Die Stirnflächen müssen senkrecht zur Längen- 
axe der Schienen geschnitten, die Laschenlöcher 


in Gröfse und Stellung genau nach Vorschrift 


gebohrt sein. 
Die Längen, in welchen die Schienen zu 
liefern sind, werden in dem Vertrage angegeben, 


es wird jedoch eine Toleranz von 2 mm mehr 
oder weniger in der Länge zugestanden. 

Die in der Bestellung vorherrschende Länge 
ist als Normallänge anzusehen. 

Zur Erleichterung der Fabrication können 
Schienen, welche an den Enden schadhaft aus- 
gefallen sind, durch Abschneiden der schadhaften 
Stücke auf kürzere Längen gebracht werden. 
Die Anzahl dieser so verkürzten Schienen wird 
durch die k. k. Direction für Staats-Eisenbahn- 
bauten bestimmt, und es müssen bei der Ver- 
kürzung jene Längen eingehalten werden, welche 
dem Lieferanten bekannt gegeben werden. 

Alle Schienen abnormaler Länge sind an den 
Stirnflächen und beiderseitig am Stege mit Oel- 
farbe nach Angabe der k. k. Direction für 
Staats-Eisenbahnbauten kenntlich zu machen. 

Alle Schienen, welche diesen Vorschriften 
über Form oder Gröfse nicht entsprechen, werden 
zurückgewiesen. 


$4. Aenderungen an den Schienen-Dimensionen. 

Es steht der k. k. Regierung für Staats-Eisen- 
bahnbauten frei, vor Beginn und auch noch 
während der Dauer des Walzprocesses das dem 
Vertragsabschlusse zu Grunde liegende Schienen- 
profil zu ändern, und der Lieferant ist verpflich- 
tet, danach seine Walzen umzuarbeiten, eventuell 
auch neue Walzen anzufertigen und den noch 
nicht gelieferten Rest der bestellten Schienen 
nach dem neuen Profile auszuwalzen. 

Jedoch hat die k. k. Direction für Staats- 
Eisenbahnbauten in solchem Falle dem Lieferanten 

1. die nachzuweisenden Kosten der Aende- 
rung an den Walzen, wie die Kosten der Kaliber- 
proben zu ersetzen; 

2. eine der Zeitdauer dieser Aenderung und 
der Kaliberproben angemessene Terminerstreckung 
zu bewilligen; 

3. für den Fall einer unbestritten nachweis- 
baren Schädigung einen billigen Ersatz zu leisten. 

Die k. k. Direction für Staats-Eisenbahnbauten 
ist ferner berechtigt, die noch nicht hergestellten 
Schienen in anderen Längen auswalzen zu lassen, 
als sie. nach der Bestellung erhalten sollen, jedoch 
mit den Beschränkungen, dals 

l. keine Schienen über 10 m Länge verlangt 
werden dürfen; 

2. dals die nachträgliche Vermehrung der 
im  Vertrage aufgenommenen Schienen über 
Normallänge sich auf höchstens 5 %/y der noch 
nicht ausgewalzten Anzahl von Schienen erstrecken 
darf und, falls der Lieferant es wünscht, die 
weitere Zulassung einer gleichen Anzahl Schienen 
unter Normallänge zur Folge haben muls. 

Der Lieferant ist, wenn die k. k. Direction 
für Staats-Eisenbahnbauten von dem vorbehalte- 
nen Rechte einer ÄAenderung am Profil und in 
den Schienenlängen Gebrauch macht, unbedingt 
verpflichtet, die noch nicht hergestellten Schienen 
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diesen Aenderungen entsprechend zu liefern, 
ohne irgend welche sonstige Gegenforderung an 
die Staatsverwaltung erheben zu dürfen, als vor- 
stehend ihm zugestanden ist. 

$ 5. Aenderung des Lieferungsquantums. 

Der Lieferant ist verpflichtet, dem Gewichte 
nach um 5°, mehr Schienen zu liefern, als er 
nach dem Vertrage übernommen hat, wenn ihm 
wenigstens vier Wochen vor dem Schlufstermine 
der Lieferung von der k. k. Direction für Staats- 
Eisenbahnbauten ein schriftlicher Auftrag zu einer 


Vermehrung der übernommenen Lieferung zu- 
kommt. 
Ebenso ist der Lieferant verpflichtet, eine 


Verminderung der ihm übertragenen Lieferung 
eintreten zu lassen, wenn die k. k. Direetion für 
Staats - Eisenbahnbauten eine solche schriftlich 
verlangt. Diese Verminderung darf jedoch 10 °/o 
der noch nicht ausgewalzten und jedenfalls 5 °/o 
der im ganzen bestellten Schienen dem Gewichte 
nach nicht übersteigen. 

Der Lieferant kann beanspruchen, dafs sowohl 
Vermehrung als auch Verminderung möglichst 
gleichmälsig auf die verschiedenen Ablieferungs- 
orte vertheilt werden. Einen anderweitigen An- 
spruch aus dem Titel der Vermehrung oder 
Verminderung des Lieferungsquantums zu erheben, 
ist der Lieferant nicht berechtigt. 


S 6. Qualitätsproben. 

Die im Sinne des $ 1 dieser Bedingnisse von 
der k. k. Direction für Staats-Eisenbahnbauten 
bestellten Controlorgane haben unter verpflichteter 
Mitwirkung des Lieferanten im Hüttenwerke die 
Schienen auf ihre Beschaffenheit in folgendem 
Umfange und folgender Weise zu prüfen: 

Von je 300 continuirlich erzeugten Schienen 
wählt das Controlorgan der k. k. Direction für 
Staats-Eisenbahnbauten zwei aus und lälst jede 
derselben auf kaltem Wege in vier gleiche Probe- 
stücke zertheilen, wobei darauf zu sehen ist, dafs 
die Bruchstücke gerade und unverletzt bleiben. 

Zwei Probestücke einer Schiene werden zu- 
nächst einer Belastungsprobe und die zwei ande- 
ren einer Schlagprobe unterzogen; ferner werden 
mit denselben Schienenstücken noch Stahl- und 
Zerreilsproben vorgenommen. 


a) Belastungsprobe. 


1. Jedes Probestück wird auf zwei einen 
Meter voneinander entfernte, schneidenförmige 
Stützen gelegt und einem auf den Kopf und auf 
die Mitte zwischen den Stützen gerichteten, durch 
je fünf Minuten anhaltenden Drucke (P) aus- 
gesetzt von 


P = 150 X (>) Kilogramm 


in welcher Formel J das Trägheitsmoment des 
Schienenprofiles auf die Schwerpunktsaxe bezogen, 
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und e den Abstand der entferntesten Faser von 
dieser Axe, beides in CGentimetern ausgedrückt, 
bedeutet. 

Die Schienen dürfen unter diesem Drucke 
eine bleibende Einsenkung von höchstens 0,5 mm 
erfahren. 

2. Dieselben Schienenstücke werden unter den 
gleichen Bedingungen einem erhöhten Drucke 
Pı von 


Pı =.250.X (2) Kilogramm 


J a 
ausgesetzt (wo — denselben Werth wie oben hat); 
e 


die Schienen müssen diese Belastung aushalten, 
ohne zu brechen. Es ist darauf zu sehen, dafs 
die Druckäulserung senkrecht erfolgt und kein 
Verwinden der Probestücke stattfindet. 


b) Schlagprobe. 


Das zu verwendende Schlagwerk soll einen 
freispielenden und stellbaren Rammklotz . von 
300 kg Gewicht haben und die untere Fläche 
dieses Klotzes soll in eine abgerundete gehärtete 
Aufschlagschneide verlaufen. Die zu prüfende 
Schiene wird unter den Rammklotz auf zwei 
einen Meter voneinander entfernte Stützen auf 
den Fufs gelegt, und es muls die Aufschlag- 
schneide des Rammklotzes die Schiene in der 
Mitte zwischen den Stützen und rechtwinkelig zu 
ihrer Längenaxe treffen. Die Stützen müssen 
auf einem eisernen gemeinsamen, massiv unter- 
mauerten Rahmen von wenigstens 10000 kg 
Gewicht angebracht sein, und es mulfs die Probe- 
schiene sich an diesen Rahmen fest anschlielsen 
lassen. 

Die Schienen müssen bei einer Temperatur 
von 10 bis 20° C. zwei Schläge des Ramm- 
klotzes aus der Fallhöhe 


1 
h 10 x 
(wo J und e dieselben Werthe haben wie ner 
ohne zu brechen. 

Durch gleiche Schläge auf die convexe Seite 
der gebogenen Schiene soll diese sich wieder 
annähernd gerade richten lassen, ohne Risse zu 
bekommen oder zu brechen. 


c) Stahlprobe. 


Von zwei für diese Probe ausgewählten 
Schienenstücken wird je ein beliebiges Stück ab- 
geschlagen. Die Bruchstellen müssen ein gleich- 
mälsiges feines und dichtes Korn ohne Faser- 
bildung, Risse öder Blasen, überhaupt das 
Aussehen guten Stahles aufweisen. 

Die Probestücke werden zu Stäben ausge- 
streckt, gehärtet und angelassen, sie müssen eine 
ausgesprochene Härtung annehmen und bei dem 
Anlassen jene Farben . zeigen, welche den ver- 
schiedenen Härtegraden entsprechen. 


Er Meter 
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d) Zerreifsprobe. 


Aus der Mitte des Schienenkopfes von zwei 
hierzu ausgewählten Probestücken werden je 
zwei cylindrische Stäbe mit entsprechend geform- 
ten Köpfen zum Einspannen kalt hergestellt und 
zum Theil im ungehärteten, zum Theil im ge- 
härteten Zustande, auf der Zerreifsmaschine 
untersucht. 

Die Stäbe sollen womöglich in dem eylin- 
drischen Theil 20 bis 25 mm Durchmesser und 
240 mm Länge erhalten, jedenfalls aber nicht 
weniger als 15 mm Durchmesser und 120 mm 
Länge. 

Die Ergebnisse der Zerreilsproben werden 
zur Information in das über die Schienenproben 
geführte Journal eingetragen, 

Entscheidend für die Annahme oder Zurück- 
weisung der Schienen sind nur die Ergebnisse 
der Belastungs-, Schlag- und Stahlproben. 

Bestehen die untersuchten Schienenstücke 
nicht vollständig diese mit ihnen vorgenommenen 
Proben, so werden diese Proben auf weitere, 
jedoch höchstens im ganzen auf 5 von je 100 
Schienen der betreffenden Partie ausgedehnt. 

Wenn auch nur ein Probestück von den 


‚nachträglich untersuchten Schienen sich unter 


den vorgenannten Proben nicht vorschriftsmälsig 
bewähren sollte, so wird die ganze betreffende 
Partie von 100 Schienen zurückgewiesen. 
Sollten sich aber derartige Fälle mehrmals 
wiederholen, so ist die, Staatsverwaltung berech- 
tigt, die noch nicht zur Ablieferung gelangten 
Schienen anderweitig zu jedem Preise zu be- 


_ stellen, und für die hieraus erwachseneen Mehr- 


kosten und jeden anderweitigen Schaden sich 
aus der Caution, den Rücklässen, wie dem 
sonstigen Vermögen des Lieferanten, Ersatz zu 
verschaffen. 

Die vorgeschriebenen Untersuchungen haben 
zu beginnen, sobald die Schienenerzeugung in 
regelmälsigem Gange ist, und sind derart zu 
betreiben, dafs, so oft eine Schienenpartie von 
300 Stück angefertigt ist, auch über die An- 
nahme oder Zurückweisung derselben entschieden 
werden kann. 


Dies jedoch nur in dem Falle, als alle be- 
stellten Schienen in einem Walzwerke erzeugt 
und vom Lieferanten alle ihm obliegenden Bei- 
hülfen zur Vornahme der Proben in befriedigend- 


 ster Weise geleistet werden. 


Ob eine Probe befriedigend ausgefallen ist, 
entscheidet einseitig das Controlorgan der k. k. 


. Direction für Staats-Eisenbahnbauten. 


Sollte die k. k. Direction für Staats - Eisen- 
bahnbauten es versäumen, nach erhaltener An- 
zeige des Lieferanten, von der Vollendung der 
Vorbereitungen für den fabrikmälsigen Betrieb, 
ihre Controlorgane rechtzeitig zur Vornahme der 
Proben zu delegiren, so ist der Lieferant berech- 
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tigt, mit letzteren in Gegenwart fachkundiger 
Zeugen zu beginnen und der von diesen ausge- 
stellte und beglaubigte Befund soll so angesehen 
werden, als wäre er von dem Controlorgane der 
Staatsverwaltung abgegeben worden. 


Die Ergebnisse aller vorgenommenen Proben 
sind in ein Journal einzutragen und von dem 
Organe der Staatsverwaltung wie von dem Liefe- 
ranten oder dessen Bestellten zu unterfertigen. 

Die Durchführung der vorgeschriebenen Proben 
und die Constatirung ihres befriedigenden Er- 
gebnisses enthebt den Lieferanten in keiner Rich- 
tung seiner vollen Verantwortlichkeit für die 
Qualität der zur Ablieferung gelangenden Schienen, 
wie selbe in den folgenden Abtheilungen dieses 
Bedingnifsheftes ihm auferlegt ist. 


8 7. Gewichtsbestimmung. 


Sobald die Fabrication in regelmälsigem Gange 
ist, werden durch die Controlorgane der k. k. 
Direction für Staats - Eisenbahncauten 20 Stück 
Schienen verschiedener Ghargen ausgesucht, welche 
das vorgeschriebene Normalprofil und die Normal- 
länge möglichst genau aufweisen. 


Diese Schienen werden auf einer sorgfältig 
geprüften Waage genau abgewogen und deren 
Durchschnittsgewicht gilt als Normalgewicht der 
Normalschiene. 


Aus demselben wird das Normalgewicht eines 
laufenden Meters Schiene berechnet. 

Aus jeder Partie von 300 nach ihren son- 
stigen Eigenschaften zur provisorischen Uebernahme 
($ 8) geeignet befundenen Schienen, werden so- 
dann wenigstens 30 Stück abgewogen und nach 
deren effectivem Gewichte das effective Gesammt- 
gewicht der ganzen Partie berechnet. 

Wenn dieses effective Gewicht nicht um mehr 
als 1 0/, das Normalgewicht überschreitet, oder 
wenn es nicht um mehr als 2 °/, geringer als 
dieses ausfällt, so wird die betreffende Schienen- 
partie nach ihrem effectiven Gesammtgewichte 
bezahlt; überschreitet das effective Gesammit- 
gewicht um mehr als 1 %/, das Normalgewicht, 
so wird nur letzteres mit einem Zuschlage von 
1 °/o bezahlt. 

Ist aber das effective Gesammtgewicht um 
mehr als 2%, geringer ausgefallen, als es nach 
dem Normalgewichte sein sollte, so bleibt es der 
Staatsverwaltung vorbehalten, jede derartig zu 
leicht ausgefallene Schienenpartie zurückzuweisen, 
ganz oder theilweise anzunehmen und dann die 
angenommenen Schienen nach dem effectiven 
Gewichte zu bezahlen. 

Die Gewichte von Schienen abnormaler Länge 
werden nach Gutbefinden der CGontrolorgane in 
ähnlicher Weise wie jene normaler Schienen 
oder nur nach dem erhobenen Normalgewichte 
eines laufenden Meters Schienenlänge bemessen 
und bezahlt, 
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$ 8. Provisorische Uebernahme im Hüttenwerke. 


b) 


Jede Schienenpartie, bei welcher die stich- 
weise vorgenommenen Qualitätsproben befriedigend 
ausgefallen sind, wird noch Stück für Stück vom 
Controlorgane auf äufsere Beschaffenheit, als 
Form, Stellung der Bolzenlöcher, Länge u. s. w. 
geprüft, und insofern sich keinerlei Anstand er- 
geben hat, auch die Abwaage nach $ 7 befrie- 
digend ausgefallen ist, durch Stempelung jeder 
einzelnen Schiene an den beiden Enden mit der 
Marke der Staatsverwaltung provisorisch über- 
nommen und damit als zur Versendung geeignet 
bezeichnet. 

Aufserdem erhält der Lieferant von dem über- 
nehmenden Organe der k. k. Direction für Staats- 
Eisenbahnbauten eine Bestätigung über die bis zum 
betreffenden Zeitpunkte abgestempelten Schienen, 
welche Stückzahl, Längen und Gewichte enthält. 

Diese Bestätigungen werden bei grölseren 
Lieferungen nur über Partieen von wenigstens 
1000 Stück Schienen ausgestellt. 

Ueber die Annehmbarkeit der untersuchten 
Schienen entscheidet entgültig das Organ der 
k. k. Direetion für Staats-Eisenbahnbauten. 
Die abgestempelten Schienen müssen, wenn 
sie nicht gleich zur Ablieferung gelangen, vom 
Lieferanten in Stölsen regelmälsig geschlichtet 
und bis zur Versendung möglichst vor den Rosten 
geschützt werden. 

Die zurückgewiesenen Schienen sind auf eine 
leicht sichtbare Weise kenntlich zu machen und 
werden. wenn sie nochmals zur Untersuchung 
und Uebernahme gebracht werden sollten, zer- 
brochen. 

Der Lieferant hat dafür zu sorgen, dafs 
immer Schienen normaler und abnormaler Länge 
im Verhältnifs der Bestellung übernommen wer- 
den können. 


8:9. 


Der Lieferant ist verpflichtet, die im Werke 
provisorisch übernommenen Schienen auf seine 
Kosten und Gefahr auf jene Plätze an die Or- 
gane der k. k. Direction für Staats - Eisenbahn- 
bauten abzuliefern, welche in der Offertaus- 
schreibung und im Vertrage als Ort der defini- 
tiven Uebernahme bezeichnet werden. 

Sollten alle oder einzelne im Vertrage be- 
zeichneten Ablieferungsplätze zu jenen Zeitpunkten 
nicht verfügbar sein, bis zu welchen der Lieferant 
vertragsgemäls mit der Ablieferung zu beginnen 
hat, so werden ihm von der k. k. Direction für 
Staats-Eisenbahnbauten andere Ablieferungsplätze 
bezeichnet, und ist er verpflichtet, die Ablieferung 
auf diese Plätze durchzuführen. 

Die Staatsverwalluug ist ferner berechtigt, die 
ganze Lieferung auf die im Vertrage bezeichneten 
Ablieferungsorte anders auszutheilen, als daselbst 
angenommen ist. In beiden Fällen hat der Lieferant 


Versendung der Schienen. 


ventionalstrafe durch 


Anspruch auf Vergütung der durch solche Aende- 
rungen ihm etwa erwachsenden unvermeidlichen 
Mehrkosten, andererseits ist die Staatsverwaltung 
berechtigt, eine Ermäfsigung der bedungenen 
Preise in der Höhe der eventuell eintretenden 
Verminderung an den Transport- und sonstigen 
Auslagen zu verlangen. 


Definitive Uebernahme auf den 
Ablieferungsplätzen. 

Die definitive Uebernahme erfolgt, so oft bei 
grölseren Lieferungen wenigstens 500 Schienen 
auf einem Platze zur Ablieferung bereit sind, 
und zwar nach vorausgegangener Verification des 
iin Hüttenwerke aufgesetzten Stempels der Staats- 
verwaltung und der im $ 3 vorgeschriebenen 
Bezeichnung abnormaler Schienen, nach Unter- 
suchung der äufseren Beschaffenheit und nach 
Erhebung der Anzahl der zugeführten Schienen. 

Ungestempelte Schienen, sowie gestempelte, 
aber schadhafte Schienen werden zurückgewiesen, 
sind vom Lieferanten auf eigene Kosten zu be- 
seitigen und durch gleichartige qualitätsmälsige 
zu ersetzen. 

Ueber die Annahme der Schienen entscheidet 
endgiltig das Organ der k. k. Direction für Staats- 
Eisenbahnbauten. 

Die übernommenen Schienen sind in regel- 
mälsige Stölse auf starke Holzunterlagen zu 
schlichten. 

Das Uebernahmsorgan der k. k. Direction 
für Staats-Eisenbahnbauten stellt in zweifacher 
Ausfertigung Empfangsbestätigungen über die über- 
nommenen Schienen aus, welche vom Lieferanten 
oder dessen Bestellten zu unterfertigen sind; eine 
derselben wird der k. k. Direction für Staats- 
Eisenbahnbauten, die andere dem Lieferanten über- 
geben. Diese definitive Uebernahme auf den Ab- 
lieferungsplätzen gilt als Uebergabe am Erfüllungs- 
orte und es gehen die daselbst übernommenen 
Schienen von da an in das Eigenthum der Staats- 
verwaltung über. 


S 10. 


$ 11. Ablieferungstermine. 


Die Ablieferungstermine werden in der Offert- 
ausschreibung und im Vertrage festgesetzt. 

Bei Ueberschreitung irgend eines der ver- 
tragsmälsig festgesetzten Ablieferungstermine hat 
der Lieferant für jede verspätet abgelieferte Schiene 
die per Woche bedungene Conventionalstrafe zu 
zahlen, wobei jede angefangene Woche als voll 
gerechnet wird. 

Die Staatsverwaltung ist berechtigt, wenn die 
Zahlung der von Woche zu Woche fälligen CGon- 
den Lieferanten nicht er- 
folgt, dieselbe von dem liquid gewordenen Ver- 
dienste oder von der Caution oder von beiden 
in Abzug zu bringen. 

Sollte die Ablieferung auf die vertragsmälsig 
festgestellten Depötplätze nach Ablauf der Hälfte 
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der Lieferungstermine noch mit mehr als der 
Hälfte des bis zu diesem Zeitpunkte Jlieferbaren 
Schienenquantums im Rückstande sein, so ist die 
Staatsverwaltung berechtigt, die Uebernahme der 
noch nicht abgelieferten Schienen zu verweigern, 
das fehlende Quantum auf Kosten und Gefahr 
des säumigen Lieferanten anderswo zu den gegen- 
wärtigen oder anderen Bedingungen und zu jedem 
Preise zu beschaffen, die etwaigen Mehrkosten 
und jeden anderweitigen Schaden aus den rück- 
ständigen Verdienstbeträgen des Lieferanten, aus 
der Caution, wie aus dessen sonstigem Vermögen 
zu decken und. die ihrerseits dem säumigen 
Lieferanten gegenüber eingegangenen Verbindlich- 
keiten für aufgehoben anzusehen. 


$ 12. 


Der Lieferant hat für die gelieferten Schienen 
in folgender Weise zu haften: 


Haftung. 


a)Für die zu Weichen, Herzstücken und ähn- 
lichen Constructionen umgearbeiteten Schienen 
haftet der Lieferant nur dann, wenn sich bei 
deren Verarbeitung Material- oder Fabrications- 
mängel herausstellen sollten; solche mangel- 
hafte Schienen hat der Lieferant durch fehler- 
lose zu ersetzen. 


b) Schienen, welche beim Abtransport von den 
Ablieferungs- zu den Verwendungsstellen und 
bei der Verlegung, ferner Schienen, welche 
im Geleise beschädigt werden durch aulser- 
gewöhnliche Ereignisse, als Eutgleisungen, Fels- 
abstürze und dergl., ferner durch. Befahren mit 
Locomotiven und Materialzüägen noch vor er- 
folgter Unterschotterung und Unterstopfung der 
Geleise, hat der Lieferant gemäls seiner Haft- 
pflicht ebenfalls nur dann zu ersetzen, falls an 
selben Material- oder Fabricationsmängel sich 
herausstellen. 


c) Dagegen hat der Lieferant während der ganzen 
Haftzeit sofort in natura alle Schienen zu er- 
setzen, welche sonst bei ordnungsmälsiger Be- 
fahrung mit Locomotiven und Zügen jeder Art 
brechen, am Kopfe zerdrückt werden, sich de- 
formiren oder irgendwie schadhaft werden. 

d) Der Lieferant haftet ferner für eine beschränkte 
normale Abnützung der befahrenen Schienen. 

Die normale Abnützung an der Lauffläche 
in der Mittellinie des Schienkopfes soll in an- 
nähernd geraden und horizontalen Strecken in 
der offenen Bahn nach einer darüber gerollten 
Bruttolast von 10 Millionen höchstens 1 mm 
betragen. -Stellt sich eine grölsere Abnützung 
heraus, so haben die im $ 14 dafür festge- 
setzten Rechtsfolgen einzutreten. 


Bei der Ausmittelung der obigen Bruttolast 
werden Locomotiven und Tender mit dem drei- 
fachen ihres Dienstgewichtes in Rechnung 
gebracht. 


Die Bemessung der aus der normalen 
Schienenabnützung dem Lieferanten obliegen- 
den Haftpflicht erfolgt nach dem Verhalten der 
Schienen in besonderen Probestrecken. Zu 
diesem Zwecke werden von der Staatsver- 
waltung in der offenen Bahn aufserhalb der 
Stationsdeckungssignale geeignete Strecken aus- 
gewählt von höchstens 5 pro Mille Neigung 
und in Curven von nicht weniger als 600 
Meter Halbmesser. 

Die Anzahl der in Probestrecken zu ver- 
legenden Schienen soll nicht weniger als 1°/o 
der gesammten Lieferung betragen. 

Vor dem Beginne der Haftzeit wird für 
jede dieser Schienen an einer beliebigen Stelle 
aulserhalb der Stofsverbindungen mittelst ge- 
eigneter von der Staatsverwaltung beigestellten 
Mefsapparate die ursprüngliche Höhe des 
Schienenkopfes in der Mittellinie der Schiene 
ermittelt. 

Diese Messungen, welchen der Lieferant 
oder sein Bestellter beizuwohnen hat, werden 
in doppelter Ausfertigung verzeichnet, mit dem 
Datum der Aufnahme und mit der Angabe der 
Verwendungsstellen der Probeschienen versehen, 
von beiden Contrahenten oder deren Bestellten 
unterfertigt und je ein Exemplar von jedem 
derselben in Verwahrung genommen. 

Erscheint der Lieferant oder sein Bestellter 
zu dieser Aufnahme und Ausfertigung nicht, 
so wird dieselbe einseitig durch die Organe 
der Staatsverwaltung und im Beisein zweier 
fachkundiger Zeugen vorgenommen und die 
für den Lieferanten bestimmte Ausfertigung 
der Aufnahme notariell deponirt. 

e) Die im Sinne vorstehender Bedingungen dem 
Lieferanten obliegende Haftung beginnt mit 
dem Tage, an welchem die ersten Schienen 
einer Lieferung regelmäfsig, wenn auch nur 
mit Arbeitszügen, befahren werden, jedenfalls 
aber längstens 6 Monate nach Schluls der 
Lieferung, und zwar für alle Schienen, gleich- 
viel ob und wie selbe in Verwendung kommen, 
insofern nicht der Vertrag mit Rücksicht auf 
eine voraussichtlich nur allmählich eintretende 
Verlegung der Schienen verschiedene Termine 
für den Beginn der Haftzeit nach Lieferquoten 
festsetzt. 

Die Haftzeit läuft ab, sobald über die 
Probestrecken die oben bedungene Bruttolast 
gerollt ist — jedenfalls aber längstens fünf 
Jahre nach dem festgesetzten Beginne der Haft- 
zeit, gleichviel, wie grofs die abgerollte Brutto- 
last sein mag. 


$ 13. Reserveschienen. 


Mit Rücksicht auf die dem Lieferanten obliegende 
Pflicht, im Sinne des $ 12 schadhaft gewordene 
Schienen in natura zu ersetzen. hat derselbe sofort 
nach beendeter Ablieferung der bestellten Schienen 
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Ersatzschienen auf die verschiedenen Ablieferungs- 
plätze, und zwar je !/, °/, der auf selbe bedungenen 
Schienensorten zu liefern und der Staatsverwaltung 
zur Verfügung zu stellen. Aus dieser Ersatzreserve 
werden alle Auswechselungen während der Haftzeit 
bestritten, für welche der Lieferant aufzukommen 
hat, und ist dieser verpflichtet, über Aufforderung der 
Staatsverwaltung, die angegriffene Ersatzreserve 
innerhalb acht Wochen immer wieder auf den an- 
fänglichen Bestand zu ergänzen. Trifft derselbe nicht 
sofort die hierzu erforderlichen Vorbereitungen, so 
hat die Staatsverwaltung das Recht, diese Er- 
gänzungen andernorts zu beschaffen und sich aus 
der Gantion und den Rücklässen des Lieferanten 
bezahlt zu machen. 

Die nach Ablauf der Haftzeit und nach voll- 
ständiger Ersatzleistung etwa noch übrig 'ge- 
bliebenen Reserveschienen gehen gegen Bezahlung 
zu den für die ganze Lieferung contrahirten Ein- 
heitspreisen in das Eigenthum der Staatsverwal- 
tung über. 

Uebernahme und Prüfung der Ersatzsclienen 
erfolgen nach den für die bedungenen Schienen 
malsgebenden Vorschriften dieses Bedingnifsheftes. 

Die Haftung für die- Ersatzschienen erlischt 
gleichzeitig mit derjenigen für die ganze Lieferung. 

Wenn aber mehr als 5°, der ursprünglich 
gelieferten Schienen während der Haftzeit aus- 
gewechselt werden, so bleibt der Staatsverwaltung 
freigestellt, die Annahme weiterer Ersatzschienen 
von dem Lieferanten zu verweigern und den weiter 
erforderlichen Bedarf an solchen anderorts und zu 
jedem Preis und jeder Bedingung zu decken. Für 
die hieraus erwachsenden Kosten und jeden ander- 
weitigen Schaden kann sie sich aus der Caution, 
den Rücklässen, aus dem Werthe der vorhandenen 
Altschienen, wie aus dem sonstigen Vermögen des 
Lieferanten bezahlt machen. 

Andernfalls werden die schadhaften ausgewech- 
selten. Schienen dem Lieferanten nach erfolgtem 
Ersatze auf denjenigen Bahnstationen zur Ver- 
fügung gestellt, welche den Auswechslungsstellen 
zunächst liegen. Von dort hat er dieselben auf 
seine Kosten innerhalb vier Wochen nach hierzu 
erhaltener Aufforderung _wegführen zu lassen, 
widrigenfalls sie auf seine Rechnung veräulsert 
werden. 

Für die sonstigen, aus der Auswechselung der 
beschädigten Schienen der Staatsverwaltung er- 
wachsenden Unkosten hat der Lieferant keine Ver- 
gütung zu leisten. 


$ 14. Schlufsrevision und Endabrechnung. 


Nach Ablauf der Haftzeit, also entweder nach 
erfolgter Befahrung der Probestrecken mit zehn 
Millionen Bruttotonnen, oder äulsersten Falles fünf 
Jahre nach Beginn der Haftzeit erfolgt die Schlufs- 
revision und danach die Endabrechnung mit dem 
Lieferanten, 
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Die Revision findet gemeinschaftlich mit dem 
Lieferanten statt. . 

Die Staatsverwaltung ist aber berechtigt, falls 
der Lieferant der an ihn ergangenen Einladung zu 
dem Acte nicht Folge leistet, unter Beiziehung 
zweier fachkundiger Zeugen allein vorzugehen und 
das von diesen unterfertigte Protokoll über das 


Ergebnils der Revision soll dem Lieferanten gegen- 


über als eine über den Zustand der Schienen 
beweismachende Urkunde gelten. 
Zuerst wird auf Grundlage der von der Staats- 


verwaltung beizustellenden Verkehrsausweise die - 


Bruttotonnenlast ermittelt, welche über die Probe- 
strecken gerollt ist und der Ablauf der Garantiezeit 
constatirt. 

Sodann werden alle zur betreffenden Lieferung 
gehörenden Schienen besichtigt, und jene Stücke, 
und zwar endgiltig durch die Organe der Staats- 
verwaltung bezeichnet, welche etwa noch wegen 
Schadhaftigkeit durch den Lieferanten im Sinne 
der lit. ec) des $ 12 oder im Sinne der Bestimmung 
des $ 13 von ihm oder auf seine Kosten von 
anderswo her in natura zu ersetzen sind. 

Hat der Lieferant der ihn demgemäfßs treffen- 
den Verpflichtungen vollständig erfüllt, so ist er 
dieser besonderen Haftung für die gelieferten 
Schienen zu entheben. 

Nach vorgenommener Stücksrevision wird unter- 
sucht, ob die eingetretene Abnützung der Schienen- 
köpfe den vereinbarten Bedingungen entspricht. 

Zu diesem Behufe werden die befahrenen 


Schienen in den Probenstrecken genau an den- 
selben Stellen wieder gemessen, an welchen die \ 


ursprünglichen Aufnahmen vorgenommen wor- 
den sind. 

Die neuen Aufnahmen werden in die sub der 
$ 12 d erwähnten Verzeichnisse eingetragen und 
aus den Differenzen beider Messungen die einge- 
tretene Abnützung des Schienenkopfes in der 
Mittellinie desselben ermittelt. 

Beträgt der Durchschnitt aus sämmtlichen er- 
mittelten Abnützungen infolge einer über die 
Schienen gerollten Bruttolast von 10 Millionen 
Tonnen nicht mehr als Imm, so wird der Beweis 
als erbracht angesehen, dals die bedungene nor- 
male Abnützung nicht überschritten wurde und 
der Lieferant jedweder Haft- oder Ersatzpflicht 
enthoben. 


Beträgt die durchschnittliche Abnützung mehr 


als 1 und weniger als 4mm, so wird zwar der 
Lieferant weiterer Haft- und Ersatzpflicht ebenfalls 
enthoben, jedoch hat eine Ermäfsigung des accor- 
dirten Schienenpreises einzutreten, welche bei 
einer Abnützung 
von 1 bs 2mm 2% 
„2 „ 3mm 10% 
»„ 3 „ 4mm 20% 
des bedungenen Preises zu betragen hat. 
Beträgt die durchschnittliche Abnützung mehr 
als 4mm, so bleibt es der Staatsverwaltung vor- 
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behalten, zu entscheiden, ob sie gegen eine zu ver- 
einbarende weitere Preisermälsigung die Schienen 
ganz oder theilweise behalten, oder ob sie selbe 
dem Lieferanten zurückstellen und sich auf dessen 
Kosten und Gefahr andernorts vollen Ersatz in 
natura verschaffen will. 

Hat die Haftzeit infolge ungenügenden Ver- 
kehrs volle fünf Jahre angedauert, und sind auch 
nach Ablauf von fünf Jahren nech nicht 10 
Millionen Bruttotonnen über die Schienen der 
Probestrecke gerollt oder sind, wie es bei der 
Natur des Eisenbahnbetriebes vorkommen kann, 
zur Zeit der Untersuchung der Probestrecken 
schon mehr als 10 Millionen Bruttotonnen ab- 
gerollt, was dem Lieferanten durchaus kein Be- 
schwerderecht wegen überschrittener Garantiezeit 
einräumen soll, so ist die ermittelte durchschnitt- 
liche Abnützung nach dem Verhältnisse der wirklich 
abgerollten Bruttolast zu 10 Millionen Tonnen 
richtig zu stellen- und die so berechnete Ab- 
nützungsziffer als Mafstab für die Entlastung oder 
Belastung des Lieferanten zu Grunde zu legen. 


Ueber das Gesammtergebnifs aller Revisionen 
wird von den Organen der Staatsverwaltung ein 
Protokoll aufgenommen und von den Betheiligten 
unterfertigt. Auf Grundlage dieses Protokolles 
erfolgt die Endabrechnung längstens binnen drei 
Monaten nach dessen Unterfertigung durch den 
Lieferanten. Verweigert dieser die vorbehaltlose 
Unterfertigung des Protokolles, so bleiben Schienen- 
reserve, Caution und Rücklässe bis zu erfolgter 
Austragung in Händen der Staatsverwaltung. 


Die aus der Preisreduction sich ergebende 
Rückzahlung hat der Lieferant sofort baar an die 
Kasse der Staatsverwaltung zu leisten, und er 
bleibt. dafür mit allen seinen Restforderungen, 
mit seiner Caution und seinem sonstigen Ver- 
mögen in Haftung. 


„STAHL UND EISEN. 


Nr. 2. 97 


Ss 15. 


Die Bezahlung für die gelieferten Schienen 
erfolgt nach den Bestimmungen des Vertrages 
auf Grundlage der vom Lieferanten ausgestellten 
und mit den Uebernahmscertificaten belegten 
Facturen. 


Mit den etwa bedungenen Rücklässen hat der 
Lieferant in gleicher Weise wie mit der erlegten 
Caution für die pünktliche Erfüllung aller ein- 
gegangenen Verbindlichkeiten bis nach erfolgter 
Schlufsrevision und Endabrechnung zu haften 
und es werden ihm seine etwaigen Rücklässe, 


Zahlung. 


wie die Caution, erst ausgefolgt, nachdem 
die Endabrechnung geschlossen und von ihm 
unterschriftlich als richtig anerkannt worden 


ist, und nachdem alle zufolge der Endabrech- 
nung ihm etwa noch obliegenden . Leistungen 
erfüllt sind. 


Frühere Ausfolgung von Caution- und 
Rücklafsbeträgen. 


S 16. 


Erstreckt sich die Haftzeit des Lieferanten 
auf mehr als drei Jahre, und bietet der Umfang 
des in den ersten drei Jahren über die Schienen 
gerollten Verkehrs hinreichende Anhaltspunkte 
zur annähernden Beurtheilung der Schienen- 
qualität, hat ferner der Lieferant während dieser 
drei Jahre alle ihm aus der Haftpflicht erwach- 
senden Verbindlichkeiten pünktlich erfüllt, so 
kann nach Ermessen der Staatsverwaltung nach 
Ablauf dieser Frist eine Vorrevision eintreten 
und bei befriedigendem Ergebnisse dem Lie- 
feranten ein Theil, jedoch höchstens die 
Hälfte der Caution und der von seiner For- 
derung zurückbehaltenen Verdienstbeträge aus- 
gefolgt werden. 


Wien, den 1. September 1882. 


Die industriellen Cartelle. 
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“ Die Industriellen waren bis vor wenigen Jah- 


ren bestrebt, die zu verschiedenen Zwecken unter 


ihnen bestehenden Cartelle oder Gonven- 
tionen geheim zu halten. Nachdem bei der 


Enquete über die Lage der Eisenindustrie im 
Jahre 1878 mehrfach von derartigen Vereinigun- 
gen die Rede gewesen war, ist das Bestehen 
derselben eine bekannte Thatsache, und das Be- 
streben, sie zu verheimlichen, wird nicht mehr 
wie früher geübt. Es scheint im Gegentheil bei 
den neueren Bildungen auf diesem Gebiete für 
zweckmäfsiger gehalten zu werden, ganz offen 
zu Werke zu gehen und damit zu erkennen zu 
geben, dafs man die Gonventionen für voll berech- 


tigte Mittel zur Erreichung gemeinsamer wirth- 
schaftlicher Zwecke betrachtet. 

Die sogenannte grofse Presse hat sich mit 
wenigen Ausnahmen Jen Conventionen feindlich 
gegenüber gestellt, was kein Befremden er- 
regte, da sie auf dem Boden des »laissez- 
faire«, der unbeschränkten nationalen wie inter- 


nationalen Concurrenz steht, und der Zweck 
der Conventionen meistens dahin geht, der 
zügellosen Goncurrenz in irgend einer Weise 


Schranken zu setzen. Dafs die bedingungslos 
freihändlerische kleine Presse in der Provinz 
nach Kräften bestrebt ist, gleichfalls gegen die 
Conventionen zu Felde zu ziehen und deren 
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Streben zu verdächtigen, ist selbstverständlich. 
Was zur Abwehr gesagt wird, dringt meistens 
nicht in sehr weite Kreise, es ist daher erklär- 
lich, dafs jene ungünstigen Urteile einen nicht 
zu verkennenden Einfluls auf gewisse Richtungen 
in der öffentlichen Meinung ausüben. 

Unter diesen Umständen ist es erfreulich, 
dafs die Wissenschaft begonnen hat, ihre Auf- 
inerksamkeit den industriellen Vereinigungen, die- 
sen neueren Erscheinungen m unserm Wirth- 
schaftsleben, zuzuwenden, denn von dieser Seite 
ist eingehende Prüfung und objectives Urtheil zu 
erwarten. 

Eine der ersten literarischen Erscheinungen 
des neuen Jahres war die Schrift des Dr. jur. 
Friedrich Kleinwächter über Cartelle. * 

In. der Vorrede sagt der Verfasser, dafs die 
bisherige volkswirthschaftliche Literatur seines 
Wissens nichts über Cartelle enthält, er habe sich 
daher mit Fragen an die betheiligten Kreise wen- 
den müssen, die nicht in allen Fällen ganz un- 
umwunden beantwortet wurden; unumwundene 
Antworten hat er nur von Personen erhalten, die 
den Cartellen ganz unbetheiligt gegenüberstehen. 

Wer die Schrift liest und einigermafsen mit 
dem Wesen und den Einzelheiten der industriellen 
Conventionen vertraut ist, der wird dem Ver- 
fasser beistimmen, wenn er sagt, dafs unter 
solchen Umständen ‘das Unternehmen, über Car- 
telle zu schreiben, nicht ganz unbedenklich sei; 
denn was Kleinwächter über die thatsächlichen 
Verhältnisse der Cartelle sagt, ist unvollkommen 
und in einzelnen Fällen sogar unrichtig. Eben- 
sowohl wird man aber dem Verfasser recht 
geben, dafs die selbst auf so unvollkommener 
Grundlage unternommene Behandlung dieses Gegen- 
standes, der bisher in der volkswirthschaftlichen 
Literatur eine terra incognita war, manchen 
Lesern nicht unwillkommen sein wird, und wir 
möchten hinzufügen, dafs sie ein Verdienst ist. 
Wir stimmen dem Verfasser aber auch bei, dafs 
es auf die Einzelheiten weniger ankomme, da er 
seine Aufgabe nicht darin erblickt, die Cartelle 
einfach zu beschreiben, sondern zu untersuchen, 
welche Bedeutung denselben, vom Standpunkte 
der Volkswirthschaft betrachtet, beizumessen ist. 
Zu dieser Behandlung seiner Aufgabe ist der 
Verfasser durch die Ueberzeugung gelangt, dafs 
der Socialismus irrt, wenn er die sociale Frage 
als eine Frage der Eigenthumsverfassung be- 
trachtet. Nach seiner Auffassung liegen die Ur- 
sachen der vorhandenen socialen Uebelstände 
weit weniger in der Institution des privaten 
Eigenthums, als in dem Mangel einer ent- 


* Die Cartelle, ein Beitrag zur Frage der Organi- 


sation der Volkswirthschaft von Dr. jur. Friedrich 


Kleinwächter, K. K. Bergrath und ©. Oe, Professor 
der Staatswissenschaften an der Franz-Josephs-Univer- 
sität Czernowitz. Innsbruck, Verlag der Wagnerschen 
Universitäts-Buchdruckerei 1883. 
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sprechenden Organisation der Volkswirth- 
schaft, in dem anarchischen Zustande 
derselben. Er erhofft daher. eine Besserung 
unserer Zustände nicht von den, auf die Ein-- 
führung eines  Collectiveigenthums gerichteten 
Träume der Socialisten, sondern von der Re- 
gelung der Volkswirthschaft, speciell von der An- 
passung der industriellen Production an den jähr- 
lichen Bedarf. Der Verfasser glaubt nun, „soweit 
der Theoretiker, der sich sein Urtheil auf dem 
Wege des deductiven Denkens bildet, eben berech- 
tigt ist, überhaupt ein Urtheil in derartigen Fragen 
zu fällen“, dafs die Cartelle diesem Zwecke 
dienen könnten, indem sie das Ziel verfolgen, 
Ordnung in das Chaos zu bringen und die Produc- 
tion dem Bedarfe anzupassen. 

In dem aufser der Vorrede 243 Seiten ent- 
haltenden Werke giebt der Verfasser zunächst 
ein gedrängtes Bild der bisherigen Auffassung der 
socialen Frage, welche er als eine Frage des 
Eigenthums-Rechtes, oder der Eigenthums -Ver- 
fassung betrachtet. Er weist nach, dafs schon 
die ersten Schriften, welche die wirthschaft- 
liche Lage der menschlichen Gesellschaft zum 
Gegenstande ihrer Untersuchungen machten, gegen- 
über der Frage des Eigenthums Stellung nahmen 
und entweder die gänzliche Beseitigung, oder 
wenigstens eine Modification der Institution. des 
Privateigenthums verlangten. Bei dem späteren 
Socialismus lassen sich drei Strömungen erkennen, 
der volle CGommunismus, später die von St. Simon 
vertretene Richtung, welche das Privateigenthum 
zwar aufrecht erhalten will, die Organisation der 
menschlichen Gesellschaft aber für ungenügend 
und reformbedürftig hält und, zwischen beiden 
stehend, die von Marx eingeleitete und der heu- 
tigen internationalen Socialdemokratie repräsen- 
tirte »halb-communistische« Richtung. Diese will 
das Privateigenthum am Genufsvermögen sowie 
am privaten Haushalt unberührt lassen, dagegen 
das Privateigenthum an den Productionsmitteln, 
sowie die private, oder individuelle Güterproduc- 
tion abschaffen und durch das collective Eigen- 
thum und die collective Production ersetzen. 

- Die Thatsache, welche Abhilfe erheischt, er- 
blickt der Verfasser in dem Umstande, dafs einige 
wenige in Reichthum und Ueberflufs leben, wäh- 
rend die grofse Masse, ungeachtet schwerer 
Arbeit, mit Noth und Elend kämpft. Anstatt 
aber die Frage zu beantworten, wie das Ein- 
kommen dieser Klassen zu heben sei, betrachtet 
der Socialismus die ungerechte Vertheilung der 
irdischen Güter als eine Folge der Institution des 
Privateigenthums, das ist der bestehenden Eigen- 
thums-Verfassung und verlangt daher, dafs diese 
geändert werden müsse. Der Verfasser sagt hier- 
bei: „Diese Anschauung, dals die sociale Frage 
in ihrem Kern eine Frage der Eigenthums -Ver- 
fassung sei, hat sich so tief eingelebt, dafs so- 
gar Männer wie Adolf Wagner und Schäffle 
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sich von derselben nicht ganz loszureifsen ver- 
mögen.“ i 

Der Verfasser führt die Identification der so- 
cialen Frage mit der Frage der Organisation des 
Eigenthums auf den Umstand zurück, dafs man 
früher den Begriff des Einkommens von dem des 
Vermögens nicht zu trennen vermochte, da früher, 
im Mittelalter, die Quelle des Einkommens jedes 
selbständigen Mannes ein grölseres oder kleineres 
Vermögen war, Es wurde daher nicht die Ar- 
beit, sondern das Vermögen als die Quelle des 
Einkommens des Einzelnen betrachtet, und dem- 
gemäls wurde die Ursache der Noth nicht in dem 
zu germgen Einkommen, sondern in dem, zu 
geringen Vermögen erblickt. Der Verfasser hält 
es für möglich, dafs, wenn die socialen Ideen 
erst in unseren Tagen aufgetaucht wären, wo So 
viele Personen nur von dem Ertrage ihrer Arbeit 
leben und selbst grofse Einkommen, ohne jedes 
werbende Vermögen, keine Seltenheit sind, die 
soeialen Bestrebungen sich nicht gegen die In- 
stitution des Privateigenthums gekehrt, sondern 
auf die Hebung des Einkommens der Unbemittelten 
gerichtet haben würden. 

Diese Anschauungen hält der Verfasser aber 
wesentlich für den Ausflufs der uns allen im 
Blute steckenden Vorliebe für das »Princip«, welche 
auf dem Gebiete des praktischen, staatlichen Lebens 
zu einem weiteren Irrthum, zur Vorliebe für das 
Gesetz führt, das ist »die Vorstellung, als brauche 
man lediglich das vermeintliche, oder wirkliche 
Prineip in ein Gesetz zu kleiden, um sofort die 
betreffenden Uebelstände verschwinden zu lassen, 
oder die gewünschten Zustände herbeizuführen. « 
Für die Verschiedenheit der Ansichten über das 
beste Gesetz — ein Streit, der jetzt in unseren 
Parlamenten gekämpft wird — führt der Ver- 
fasser mehrere Beispiele an, namentlich den so 
lange mit »prineipiellen« Argumenten geführten 
Streit über die Frage, ob Staats- oder Privatbahnen 
vorzuziehen seien. Dieser Streit sei, nach seiner 
Meinung, von Sax in seinem 1878/79 erschienenen 
Werke in einer Weise entschieden, die zeigt, dafs 
beide Theile gleichzeitig Recht und Unrecht hatten. 
Sax weist namentlich, wie der Verfasser gläubt, 
mit Recht darauf hin, dals sowohl Staats- wie 
Privatbahnen gut wie schlecht sein können, weil 
es nicht so sehr auf das »Prineip« und auf die ge- 
schriebene Eisenbahnverfassung, als vielmehr auf 
die Handhabung der Eisenbahnen ankomme, und 
dafs der Staat Mittel genug in Händen habe, um 
auch die Privatbahnen zu einer wahrhaft volks- 
wirthschaftlichen, oder gemeinnützigen Ausübung 
des ihnen verliehenen Privilegs zu zwingen. Mit 
anderen Worten, dafs die Privatbahnen keine 
reinen Privatgeschäfte, sondern staatlich regu- 
lirte Unternehmungen oder »delegirte Ver- 
-waltungen« seien, und dafs der Staat auf 
dem Wege der Regulirung privater Unter- 
nehmungen dieselben Vortheile erreichen könne, 
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die den staatlichen, oder sonstigen öffentlichen 
Unternehmungen zugeschrieben werden. 

Dieser Gedanke scheint für den Verfasser mals- 
gebend gewesen zu sein und daher haben wir diesen 
die. Einleitung bildenden Theil des Buches etwas 
ausführlich behandelt. Er fragt, ob, wenn 
der Gedanke überhaupt richtig ist, dafs der Staat 
durch Regulirung der privaten Unternehmungen, 
also durch Regulirung der  individualistisch 
organisirten Volkswirthschaft die derselben an- 
klebenden Mängel beseitigen, oder doch wesent- 
lich mildern kann, nicht durch einen regu- 
lirenden Eingriff der Staatsgewalt das 
nämliche, oder doch- ein ähnliches Re- 
sultat erzielt werden könnte, wie solches 
der Socialismus durch die Einführung 
des colleetiven Eigentums schlechthin, 
oder wenigstens des colleetiven Grund- 
und Gapital-Eigenthums zu erreichen 
hofft. 

Der zweite Abschnitt des Buches behandelt 
die Frage: „Ist die Aufhebung des Privat- 
eigenthums durchführbar?“ Dieselbe wird 
von dem Verfasser verneint und er gelangt dann 
zu der Frage: „Ist die Abschaffung des 
Eigenthums nothwendig?“ 

Dieser Abschnitt giebt dem Verfasser Veran- 
lassung, die Lage der Arbeiter eingehend an der 
Hand der gewöhnlich von den Socialisten er- 
hobenen Klagen zu behandeln. Er erkennt die- 
selben im allgemeinen als berechtigt an und er- 
blickt den Grund hauptsächlich in der mangeln- 
den Organisation der Volkswirthschaft. Der Ver- 
fasser weils sich aber in mancher Beziehung von 
rein theoretischer Auffassung des Verhältnisses 
zwischen Unternehmer und Arbeiter nicht frei zu 
halten. Er verlangt, um die Unsicherheit aus 
der Existenz des Arbeiters zu bannen, dafs die- 
selben, wie die Staatsbeamten, fest, also unkünd- 
bar, mit steigendem Einkommen und mit voller 
angestellt werden sollen. 
Der Verfasser giebt freilich zu, dafs unter den 
jetzigen Verhältnissen die Unternehmer durch die 
Unsicherheit der eigenen Lage verhindert sind, 
die Arbeiter derart zu stellen; er kommt jedoch 
am Schlufs seines Werkes nochmals auf diesen 
Punkt zurück und glaubt, dafs, wenn die Volks- 
wirthschaft, vor allem die Production im Staate 
organisirt sein würde, die Unternehmer wohl in 
der Lage sein würden, ihre Arbeiter fest, wie 
Beamte anzustellen. Für unsern Leserkreis dürfte 
es kaum nothwendig sein, die Unhaltbarkeit der- 
artiger Theorieen darzulegen. Ein Fabrikbetrieb 
mit fest, unkündbar angestellten Arbeitern ist 
undenkbar, ist ein Ideal; an dessen Verwirklichung 
vielleicht gegangen werden könnte, wenn die 
denkbar höchste Vollkommenheit in jeder Be- 
ziehung Gemeingut aller Menschen geworden 
wäre; aber auch dieser ideale Zustand dürfte den 
irdischen Verhältnissen niemals beschieden sein. 
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In dem sogen. »anarchischen« Zustand 
der Production erblickt der Verfasser, mit so 
vielen Anderen, die Hauptursache der fast regel- 
mäfsig wiederkehrenden Productions- und Absatz- 
krisen, unter denen die Arbeiterbevölkerung schwer 
leidet. Er scheint uns jedoch zu weit zu gehen, 
wenn er behauptet, dafs kein einzelner Producent 
auch nur entfernt eine Vorstellung von dem Be- 
darf, von den vorhandenen Vorräthen und der 
Production haben kann, dafs die Nachfrage allein 
Anhalt gewähre, dafs bei steigender Nachfrage 
alle Producenten ihren Betrieb ausdehnen und 
dadurch die Ueberproduction erzeugt werde. 

Wir glauben, dafs dem einsichtigen und be- 
sonnenen ‚Producenten sich heute genug Mittel 
bieten, um alle diese Verhältnisse annähernd 
richtig zu beurtheilen und danach sein Verhalten 
einzurichten. 

Jedoch auch die anerkannte ungünstige Lage 
der Arbeiter führt den Verfasser nicht dazu, die 
Abschaffung des Eigenthums, wie sie wenigstens 
theilweise von den Socialisten verlangt wird, 
sondern nur die Organisation der Volks- 
wirthschaft für nothwendig zu halten, welcher 
er den vierten Abschnitt seines Buches widmet. 
Für ihn ist das charakteristische Merkmal unserer 
heutigen Volkswirthschaft der gänzliche Mangel 
einer einheitlichen und planmälsigen Leitung der 
Production. Die Regierung kümmert sich um 
die Deckung des Gesammtbedarfs nicht, sondern 
überläfst die Sorge hierfür der uncontrolirten 
und ungeregelten Thätigkeit der einzelnen Privat- 
unternehmer. Die heutige Regellosigkeit der 
Production involvirt, nach seiner Ansicht, eine 
gewisse Unmoralität der Gesammtheit dem ein- 
zelnen Unternehmer gegenüber. Dieser erbietet 
sich, seinen Mitmenschen Dienste zu leisten, die 
Artikel ihres Bedarfs zu liefern; seine Mitmen- 
schen aber schliefsen mit ihm einen sogenannten 
Löwenvertrag, indem sie sein Angebot acceptiren, 
ihm (durch die Staatsgewalt) die Genehmigung 
zum Gewerbebetriebe ertheilen, jedoch ohne die 
mindeste Garantie‘ dafür zu übernehmen, dafs 
der Mann, der der Gesammtheit Dienste leistet, 
dabei auch seinen Lohn finden werde. 

Diese unmoralische Handlungsweise der Ge- 
sammtheit dem Unternehmer gegenüber rächt 
sich, indem dieser bezüglich des Bedarfs voll- 
ständig »>im Finstern blind herumtappt, seine 
Production nach Kräften ausdehnt«, wodurch die 
ewig wiederkehrenden Krisen herbeigeführt wer- 
den. Der Druck, der solchergestalt durch den 
Egoismus der Gesammtheit auf den Unternehmer 
ausgeübt wird, mufs sich auf die Arbeiter fort- 
pflanzen, welche demgemäfs ihre Leistungen be- 
dingungslos ausbieten müssen. Aus der Unsicher- 
heit der Lage des Unternehmers geht die drückende 
Situation der Arbeiter hervor. 

Der Verfasser ist der Ansicht, dafs die 
Freihandelsschule, indem sie die Schranken, 
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welche der freien Production gesetzt waren, mit 
so grofsem Erfolg bekämpfte, die Volkswirthschaft 
ausschlielslich vom Standpunkte des Consumenten 
betrachtet hat. Diese »ungeheuer egoistische« 
Auffassung führt dazu, dafs jeder Gonsument das 
Recht haben soll die Producenten der ganzen 
Welt in die Schranken zu fordern, „wenn es die 
Befriedigung seiner Bedürfnisse gilt.. Hierin liegt 
aber Selbstüberhebung und Unwirthschaftlichkeit, 
auch ist dabei gänzlich übersehen, dafs jeder 
Konsument gleichzeitig Producent ist und schon 
morgen als solcher selbst den Wettlauf antritt 
und vielleicht zu Boden geworfen und von den 
Nachstürmenden zertreten wird. „Insofern wir 
Konsumenten sind,“ sagt der Verfasser, „hat uns 
die volle Verkehrsfreiheit den Vortheil gebracht, 
dafs die Artikel unseres täglichen Bedarfs vielleicht 
— aber wohl gemerkt nur »vielleicht«e — etwas 
billiger, besser oder gefälliger geworden sind, 
und um diesen armseligen und unbedeutenden 
Vortheil zu erringen, haben wir in unserer Eigen- 
schaft als Producenten die ganze Sicherheit un- 
serer Existenz geopfert, haben wir uns dem 
Treiben der schrankenlosen CGoncurrenz, dem 
blinden Spiele der Conjunctur vollständig preisge- 
geben.“ , 


Der Verfasser erblickt in der ungeregelten - 


Volkswirthschaft eine ungeheure Verschwendung 
von Arbeitskräften und Productionsmitteln, mit 
denen andernfalls viel gröfsere Resultate erzielt 
werden könnten. Er verweist auf Schäffle, der 
den Staat als eine Vereinigung von Menschen 
bezeichnet, die collectiv den Kampf ums Dasein 
führen, d. h. die als Ganzes der Natur ihre 
Existenz abringen und gegenüber anderen Staaten 
ihre Selbständigkeit behaupten wollen. Ein col- 
lectives Handeln ist aber Handeln nach einem 
einheitlichen Plane. Dies findet man beispiels- 
weise auf dem Gebiete des Heerwesens, wie 
auf dem der staatlichen Verwaltung selbstver- 
ständlich; auf dem Gebiete der Production aber, 
auf welchem es sich darum handelt die Ge- 
sammtheit der Bürger mit den zum Leben noth- 
wendigen Gütern zu versorgen, - sieht man von 
einem gemeinsamen, zielbewulsten Handeln unter 
einheitlicher Oberleitung ab, man meint, „dals 
ein unorganisirtes Vorgehen zahlloser Individuen 
das richtige sei.“ 

Der anarchische Zustand, welcher unsere 
heutige- Volkswirthschaft kennzeichnet, ist nach 
dem Verfasser aber keineswegs die Folge eines 
unabänderlichen Naturgesetzes; ‚er verweist in 


dem folgenden Abschnitt auf die Organisation 


der gewerblichen Production im Mittel- 
alter, als welche er die »zünftige Ordnung der 
Industrie« betrachtet. Der Verfasser schildert 
eingehend, wie in jenen Zeiten, in denen der 
Verkehr ein vorwiegend localer war, der sich in 
den Stadt-Staaten vollzog, durch die Satzungen 


‘ der Zünfte eine Ueberproduction verhindert wurde, 
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wie diese Wirksamkeit der Zünfte nur durch das, 
ihnen von dem Stadt-Staate gewährte Monopol 
geübt werden konnte und durch welche Mals- 
regeln dieses Monopol, zum Schutze des Publikums, 
eingeschränkt wurde. 

Der Verfasser betrachtet die Zünfte für die 
damalige Zeit als eine wunderbar zweckmälsige 
und gut functionirende Organisation, welche 
gleichzeitig ihren Angehörigen wie der Gesell- 
schaft zu gute kam; sie förderte Solidität und 
Ehrenhaftigkeit der Gewerbetreibenden und be- 
günstigte die Güte und Preiswürdigkeit des Pro- 
ductes. Er sagt wörtlich: „Die mittelalterliche 
Gesellschaft sah im Producenten keinen Feind, 
sondern einen Freund, dem man entgegenkom- 
men muls, und indem sie seine Interessen för- 
derte, förderte sie damit gleichzeitig die des Gon- 
sumenten. Wir dagegen erblicken in jedem Pro- 
ducenten einen geborenen Feind, der nur darauf 
ausgeht, uns (als Consumenten) zu betrügen und 
zu berauben, und glauben uns am besten gegen 
seine Tücke zu schützen, wenn wir ihn gleich 
von vornherein in die denkbar ungünstigste 
Lage versetzen, wenn wir ihn rechtlos hinstellen, 
wenn wir ihn der schrankenlosen Concurrenz 
preisgeben und ihn zwingen mit allen 'erlaubten 
und unerlaubten Mitteln um seine Existenz zu 
ringen.“ 

Der Verfasser charakterisirt hier sehr richtig 
die Sinnesart der heutzutage von manchesterlichen 
Grundsätzen beherrschten Volkswirthe und deren 
Anhänger in denjenigen Kreisen, die sich ein- 
bilden, lediglich vom Standpunkte des Gonsumenten 
bei der Gestaltung unserer wirthschaftlichen Ver- 


- hältnisse interessirt zu sein. “Die hier dargelegte 


Anschauung ist eine Hauptursache der wirth- 
schaftlichen Kämpfe, die wir zu führen gezwungen 
sind. Im übrigen aber glauben wir, dals der 
Verfasser die Wirksamkeit der Zünfte besonders 
in einer Richtung nicht ganz zutreffend beurtheilt; 
denn wenn er sagt, dafs die, durch die Zünfte 
herbeigeführte Organisation der gewerblichen Pro- 
duction gleichzeittg dem Arbeiter gewährte, was 
in dieser Beziehung überhaupt erreicht werden 
kann, und was die heutigen Arbeiter vom Social- 
staat der Zukunft erwarten, — wenn er an einer 
andern Stelle sagt, dafs jedem Lehrlinge das 
Emporsteigen zum Meister gesichert war, so 
glauben wir, dafs die thatsächlichen Verhältnisse 


doch anders lagen. Denn gerade die Geschlossen- 


heit der meisten Zünfte machte es nur verhält- 
nilsmälsig wenigen Gesellen möglich, in den 


‘ Ring der Meister einzudringen; in der Regel er- 
reichten dieses Ziel nur die Söhne der Meister, oder 


die Angehörigen seiner Familie. Die grofse Masse 
der Gesellen hatte keine Aussicht, aus ihrem 
Stande emporzusteigen. Wenn heute von socia- 
listischer Seite eine, von dem Verfasser als be- 
'rechtigt anerkannte Klage dahin geht, „dals der 
Arbeiter nicht vorwärts kommen kann, dafs der 
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Fabrikarbeiter keine Aussicht habe, sich über 
seinen Stand zu erheben“ und sein Lebenlang 
Fabrikarbeiter bleiben müsse, so scheint uns die 
Existenz der Letzteren doch aulserordentlich 
besser zu sein als diejenige der Gesellen, d. h. 
der gewerblichen Arbeiter zur Zeit der Zünfte. 
Denn der Fabrikarbeiter kann sich einen selb- 
ständigen Hausstand und eine Familie bilden, und 
er hat es doch zum gröfsten Theile in der Hand, 
sein Einkommen zu einem ausreichenden und 
seine Stellung zu einer gesicherten zu machen. 
Der fleifsige, geschickte, ordentliche verheirathete 
Arbeiter wird erfahrungsmälsig doch nur im ge- 
ringen Mafse von den sogenannten Absatzkrisen 
betroffen; sein Verdienst kann sich freilich zeit- 
weise vermindern, die Arbeit jedoch bleibt ihm, 
falls nicht vollständige Katastrophen eintreten, 
fast regelmäfsig gesichert. Man muls sich in 
dieser Beziehung eben vor Uebertreibungen hüten 
und die Endpunkte der socialistischen Schlulsfol- 
gerungen nicht für die Resultate der sich im prak- 
tischen Leben entwickelnden Verhältnisse ansehen. 

Der alternde Geselle, dem es nicht gelang 
Meister zu werden, auch nicht immer gelang 
Beschäftigung zu erhalten, war auf ein Stromer- 
thum angewiesen, mit welchem die Zeit der 
Zünfte die Welt beglückt hat, und dafs die Lage 
der gewerblichen Arbeiter, der Gesellen, durchaus 
keine befriedigende war, beweisen die grofsen 
Gesellenaufstände, von denen die Geschichte der 
Zünfte zu erzählen weils. 

Diese Vorgänge fallen natürlich nicht in die 
Entwicklungszeit der Zünfte; in dieser konnte 
es denselben wohl gelingen, dem mittelalterlichen 
Arbeiter, wie der Verfasser sagt, genügende Ar- 
beit und einen entsprechenden Lohn zu garantiren. 
Als aber der Ueberschufs der Geborenen, infolge 
der zünftlerischen Beschränkungen des Gewerbe: 
betriebes, keine Aufnahme mehr fand, hatte die 
Garantie ihr Ende erreicht. Ueber diese Schwie- 
rigkeit, bemerkt der Verfasser ganz richtig, würde 
auch der socialdemokratische Volksstaat nicht 
hinwegkommen, denn bei dieser Frage handelt 
es sich nicht sowohl um Arbeitsmittel und um 
Beschäftigung, als um Subsistenzmittel. Der 
Verfasser schliefst diesen Absatz mit den Worten: 
„So lange das Menschengeschlecht über diese 
Schwierigkeit nieht hinwegkommt, werden und 
müssen alle Weltverbesserungen des Socialismus 
illusorisch bleiben; wird es aber dereinst‘ ge- 
lingen, der Bevölkerungsfrage Herr zu werden, 
dann braucht man das Collectiveigenthum nicht 
mehr, denn dann können wir unsere Lage auf 
der Basis des Individualeigenthums ebenso be- 
haglich gestalten, als es uns der Socialismus im 
Volksstaate in Aussicht stellt.“ Der Verfasser 
scheint hiernach die Lösung der Bevölkerungs- 
frage mit Bestimmtheit vorauszusehen ; wir möch- 
ten wohl wissen, auf welchen Wegen er dieses 
Ziel zu erreichen glaubt! 
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Wir -übergehen den Abschnitt des Buches, 
.der sich mit der landwirthschaftlichen Production 
beschäftigt, und gelangen zu den Ausführungen, 
welche sich auf die künftige Organisation 
der Volkswirthschaft beziehen. 

Wenn wir, wie bereits gezeigt, mit den An- 
schauungen des Verfassers über die vorzüglichen 
Leistungen der Zünfte nicht ganz einverstanden 
waren, wenn wir daher das gebrauchte Gleich- 
nils, dafs die mittelalterliche Ordnung der Volks- 
wirthschaft den damaligen Verhältnissen ange- 
palst war, »wie ein auf den Leib geschnittener 
Rock« nicht ganz gelten lassen können, so sind 
wir mit dem Verfasser vollkommen einverstanden, 
dafs der Körper, der sich in jenen Rock fügen sollte, 
sich dehnte und reckte, dafs der Reck zu enge 
wurde, auf den freien Verkehr wie eine Zwangs- 
acke wirkte und schliefslich gesprengt wurde. 

Der wachsende Verkehr beseitigte die Zünfte, 
und die gewaltige Steigerung desselben in der 
modernen Zeit hat auch das Concessionswesen, 
diesen, aus der »Rücksicht auf den Ortsbedarf« 
hervorgegangenen Angelpunkt der ganzen Insti- 
tution der Zünfte, beseitigt und der Gewerbe- 
freiheit überall fast unbeschränkten Eingang ver- 
schafft. Diese Wandlungen werden in sehr 
treffender Weise von dem Verfasser geschildert. 
Zur neueren Zeit übergehend, gelangt er zu der 
Behauptung, dals dieselbe bestehende Einrichtun- 
gen beseitigt hat, ohne neue an deren Stelle zu 
setzen, dals die Gesetzgebung unseres Jahrhun- 
derts einen vorwiegend negativen Charakter ge- 
habt habe. Er macht unserer Zeit hieraus aber 
keinen Vorwurf und zeigt damit ein besseres 
Verständnils für die Geschichte der wirthschaft- 
lichen Entwicklung, als die vielen kleinen Geister, 
welche heute bestrebt sind jedes Gesetz, welches 
seiner Zeit eine, den wachsenden Verkehr hem- 
mende Schranke beseitigte, als ein Attentat auf 
das Wirthschaftsleben des Volkes zu brand- 
marken. 

Der Verfasser sagt ganz wahr, dals der Um- 
schwung der wirthschaftlichen. Verhältnisse infolge 
des Aufblühens der Naturwissenschaften ein so 
kolossaler war, sich so rasch vollzog, dafs man 
fast mit emem Schlage ganz neuen Verhältnissen 
gegenüber stand, die man nicht zu überblicken 
vermochte; nur das mehr oder weniger bestimmte 
Gefühl wurde mafsgebend, dafs es mit den alten 
Einrichtungen absolut nicht mehr gehe. Der 
Verfasser sagt wörtlich: „Unter derartig exceptio- 
nellen Verhältnissen blieb thatsächlich kein an- 
derer Ausweg offen, als tabula rasa zu machen, 
die alten und überlebten Wirthschaftsordnungen 
aufzuheben und es der Zukunft und dem wirk- 
lichen Leben zu überlassen, diejenige Wirthschafts- 
ordnung zu finden und aufzubauen, die den ge- 
änderten Zeitverhältnissen entspricht.“ 

Die Folge der Aufhebung der früheren Ver- 
kehrsschranken war für den Verfasser die Ent- 
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fesselung der sämmtlichen Kräfte, in gewissem 
Sinne das Chaos, oder dasjenige, was er den 
anarchischen Zustand der Production nennt. Ein 
derartiger ordnungsloser Zustand sei jedoch auf 
die Dauer nicht haltbar; gegenwärtig sei man 
allerorts bemüht einige Ordnung in das Chaos 
zu bringen, weil sich die Ueberzeugung Bahn 
bricht, dafs es in der bisherigen Weise nicht 
mehr weiter gehe. Der Verfasser vergleicht den 
wirthschaftlichen Procefs, der sich vollzogen, mit 
dem Schmelzen eines festen Körpers; was früher 
unbeweglich war, ist flüssig geworden, und die 
Massen wogen durcheinander. „Wenn die An- 
zeichen nicht trügen,“ so schliefst der Verfasser 
seine einleitenden Ausführungen, „so beginnen 
schon jetzt in der geschmolzenen Masse die 


.Krystall-Nadeln anzuschliefsen, an die im Verlauf 


der Zeit die festen Krystalle der künftigen 
Wirthschaftsordnung sich ansetzen werden.“ 

Der Verfasser spricht es hier nicht direct aus, 
er scheint aber als jene Krystallnadeln die indu- 
striellen Gartelle zu betrachten, denn er geht 
nunmehr zu der künftigen Organisation 
der Industrie über, um zunächst das Wesen 
und die Arten der Cartelle zu behandeln. 

Die Entstehung derselben wird auf den Um- 
stand zurückgeführt, dafs der gegenwärtige anar- 
chische Zustand der Volkswirthschaft von den 
Producenten schwer empfunden wird und diese 
zur Selbsthülfe veranlafste. Das Streben, die 
Concurrenz einigermalsen zu beschränken und 
wenigstens einige Ordnung in die bisher ganz 
ungeregelte Production zu bringen, führte zu den 
sogenannten Cartellen. Diese sind demgemäls 
„Uebereinkommen der Producenten, und zwar der 
Unternehmer ein und derselben Branche, deren 
Zweck dahin geht, die schrankenlose Goncurrenz 
der Unternehmer untereinander einigermalsen zu 
beseitigen und die Production mehr oder weniger 
derart zu regeln, dafs dieselbe wenigstens an- 
nähernd dem Bedarfe angepalst werde; speciell 
beabsichtigen die Cartelle eine etwaige Ueber- 
production zu verhindern.“ 

Der Verfasser unterscheidet fünf Arten von 
Cartellen. 

1. Gartelle, welche lediglich die Menge der 
Production regeln, indem sie das gestattete Pro- 
ductionsquantum auf die einzelnen  cartellirten 
Werke, entweder nach Mafsgabe der Leistungs- 
fähigkeit, oder der durchschnittlichen Leistung in 
den letzten Jahren feststellen, die Normirung des 
Preises jedoch jedem Einzelnen freistellen. 

Als Beispiel 'eines derartigen CGartells verweist 
der Verfasser auf die am 29. October 1879 ge- 
schlossene Convention der Kohlenzechen im Ober- 
bergamtsbezirk Dortmund, deren Satzungen er 
wörtlich zum Abdruck bringt. 

“2. Cartelle, welche durch Fesstellung eines 
Minimalpreises, unter welchen der einzelne Pro- 
ducent nicht herabgehen darf, lediglich die Preise 
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_ der Artikel regeln, bezüglich der Production aber 
- volle Freiheit gewähren. Der Verfasser bemerkt 
_ dabei ganz richtig, dafs die Festsetzung eines 

Minimalpreises selbstverständlich eine indirecte 
- Beschränkung der Production involvirt, weil sich 
der Preis nur dann halten lälst, wenn keine zu 
- grolse Masse der Producte auf den Markt ge- 
 worfen wird. 

3. Cartelle, bei welchen sowohl das Quan- 
tum der Production geregelt, als auch ein Mini- 
_ malpreis des Artikels festgesetzt wird. 

2 4, Gartelle, bei welchen die Production unter 
“ die cartellirten Werke vertheilt wird, so dals alle 
4 annähernd gleichmäfsig beschäftigt werden. 
: Der Verfasser schildert in ziemlich zutreffen- 
- der Weise die verschiedenen Wege, auf denen 
: die Vertheilung der Arbeit erfolgen kann, und be- 
merkt, dafs die Vertheilung mit Rücksicht auf die 
Gröfse und Leistungsfähigkeit der betreffenden 
- Etablissements vollzogen wird, so dafs das grölsere 
_ Werk mehr, das kleinere weniger Arbeit zuge- 
- theilt erhält. 
5. Cartelle, bei welchen den cartellirten Unter- 
_ nehmungen bestimmte geographisch begrenzte 
Mr - Absatzgebiete zugewiesen werden. 
E - Der Verfasser glaubt, dals derartige Cartelle 
& abgeschlossen sind (ob sie noch bestehen, ver- 
 inochte er nicht in Erfahrung zu Bunsen); als 
Elsals-Lothringen Deutschland einverleibt wurde. 
= Auch zwischen den Spiegelglas-Fabricanten in Eng- 
land einerseits und in Deutschland und Frankreich 
_ andererseits soll eine Convention geschlossen sein, 
_ nach welcher die Engländer Sich verpflichtet 
- haben sollen, ihre Waare nicht nach Deutsch- 
land oder Frankreich zu bringen, wenn die 
Fabrieanten in den beiden bezeichneten Ländern 
® darauf verzichteten, den Markt in England zu be- 
schicken. Auch glaubt er, dals zwischen den 
schlesischen Zinkwerken und denen in Vieille- 
- Montagne ähnliche Verhandlungen schweben, oder 
bereits zum Abschlufs gelangt sind. 
} Als eine sechste Art der Cartelle bezeichnet 
Er ‚der Verfasser diejenigen Vereinbarungen, durch 
3 welche sich die Unternehmer verpflichten, ihren 
 Untergebenen — der Verfasser meint wohl den 
hrbeitern — gegenüber nach gewissen gemein- 
samen Grundsätzen zu verfahren. Derartige Unter- 
 nehmerverbände würden nichts anderes »als ein 
Gegenstück zu den Gewerkvereinen der Arbeiter 
sein«. 
= Den Grund für die Verschiedenheit der Car- 
tele erblickt der Verfasser in dem verschiedenen 
- Charakter der einzelnen Industriezweige und in 
_ etwaigen sonstigen Nebenumständen, Als die 
_ vollkommenste Art betrachtet er die unter Nr. 4 
E; aufgeführten, welche hauptsächlich die Vertheilung 
der Arbeit bezwecken ; er verkennt aber auch nicht 
A die Schwierigkeit, Solche Gartelle ins Leben zu 
2 rufen. Der Verfasser meint, dafs es allerdings 


am einfachsten wäre, wenn das Publikum ver- 
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anlafst werden könnte, seine Bestellungen an das 
CGentralbüreau (die Stelle, von welcher das Car- 
tell geleitet wird) zu richten, welches die Auf- 
träge dann den einzelnen Unternehmern zuweisen 
könnte. Dies kommt jedoch nur ausnahmsweise 
vor, da der Besteller meistens ein besonderes 
Interesse an der Person des Unternehmers, oder 
an einem bestimmten Werke hat, dem er sein 
Vertrauen schenkt; die Vertheilung wird daher 
meistens indirect auf einem Umwege erzielt wer- 
den müssen. 

Der Grund des seltenen Vorkommens’ dieser 
Cartelle, die, wie der. Verfasser meint, sich vor- 
zugsweise bei der sogenannten grofsen Eisen- 
industrie finden, liegt in der Schwierigkeit, eine 
so weit gehende Einigung der betreffenden Unter- 
nehmer zu erzielen, und in der Nothwendigkeit, 
für die Theilnehmer die inneren Verhältnisse ihrer 
Werke und ihres Geschäftsbetriebes ziemlich 
weitgehend offen zu legen. Auch setzen diese 
Cartelle die Möglichkeit einer eingehenden Gon- 
trole der Production (wir möchten hinzufügen, 
auch der Geschäftsabschlüsse) voraus, und alle 
diese Umstände machen es schwierig, derartige 
Cartelle zustande zu bringen, die, wie der Ver-- 
fasser meint, demgemäfs in der Regel auch auf 
ein geographisch ziemlich eng begrenztes Gebiet 
beschränkt bleiben. 

Die unter Nr. 3 erwähnten Cartelle, welche 
nur die Menge der Production, die das einzelne 
Werk im Jahre liefern darf, und den Preis fest- 
stellen, hält der Verfasser für minder vollkommen. 
Diese Cartelle setzen voraus, dafs der betreffende 
Artikel einen sogenannten couranten Preis habe 
und dafs gleichzeitig der Artikel von den betref- 
fenden Etablissements in ziemlich gleicher Quali- 
tät und in nicht zu zahlreichen, nach dem Preise 
verschieden notirten Sorten hergestellt werde. 
Der Verfasser glaubt, dals diese Art von Cartellen 
namentlich in der Roheisenbranche vorkomme. 

Wo auch diese Art der Einigung nicht durch- 
zuführen ist, bleiben nur die unter 1 und 2 
rubrieirten Formen der Cartelle, welche entweder 
nur die Productionsmenge, oder nur den Preis 
regeln. _ Cartelle, die nur den Preis regeln, 
kommen vor, wenn der Artikel zwar seinen all- 
gemeinen bekannten Markt- oder couranten Preis 
hat, aber in zahlreichen Varietäten erzeugt wird, 
es daher schwer möglich ist, die produeirte 
Menge jeder einzelnen Sorte zu controliren, wie 
beispielsweise bei den kleineren Eisensorten. 
Wo endlich der Artikel keinen bestimmten Markt- 
preis hat, oder wo derselbe in so. verschiedenen 
Qualitäten erzeugt wird, dafs von einem Einheits- 
preise keine Rede sein kann, wird lediglich die 
Productionsmenge festgesetzt. Ersteres trifft 
nach des Verfassers Ansicht beim Bier, letzteres 
bei den Steinkohlen zu, die in so verschiedenen 
Qualitäten gefördert werden, dafs an eine einheit- 
liche Tarifirung derselben nicht zu denken sei. 
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Die unter Nr. 5 erwähnten Cartelle, nach wel- 
chen sich die Producenten der verschiedenen 
Gegenden in das Absatzgebiet theilen, scheint 
dem Verfasser die lockerste Form derselben zu 
sein. 

Der Verfasser glaubt nach den ihm zugegan- 
genen Mittheilungen schliefsen zu dürfen, dafs 
Cartelle heute auf allen erdenklichen Gebieten 
des Gewerbes vorkommen. Es giebt, wie er be- 
richtet, „Cartelle in den verschiedenen Zweigen 
_ der Eisenindustrie, unter den Kohlenwerksbesitzern, 
den Eisenbahnen, den Schiffahrtsunternehmungen, 
den Banken, Cartelle der Theaterdirectoren, der 
Bierbrauer, der Papierfabricanten, Cartelle m der 
Glasindustrie, in der Textilindustrie, Gartelle der 
Dynamit- und der Zündwaarenfabriken, kurz, es 
dürfte heute kaum einen Zweig der Grofsindustrie 
geben, der keine Cartelle besäfse“. 

Nachdem der Verfasser geschichtlich nach- 
gewiesen, dafs Cartelle bereits im Mittelalter 
unter den Gewerbetreibenden vorgekommen sind 
(unter den Brauern von Amiens 1444), glaubt er, 
dals die neueren Gartelle, mit wenigen Ausnahmen, 
seit 1873, also nach dem »grolsen Krach« ent- 
standen sind. 

Als wesentliche Bedingung für den Bestand 
der CGartelle betrachtet der Verfasser, nach der 
Ansicht seiner Gewährsmänner, die Redlichkeit 
der Mitglieder, beziehentlich die Möglichkeit einer 
genügenden Controle. Indefs scheint es ihm, 
dafs nach dieser Richtung die heutigen Gartelle 
so manches zu wünschen übrig lassen. Die 
Frage der Beobachtung der Vertragsbestimmungen 
wird, wie der Verfasser meint, leicht zu einem 
Rechenexempel, d. h. ist der Nutzen, der dem 
Betreffenden aus dem Bruch des Vertrages er- 
wächst, grölser, als der Nachtheil (die etwaige 
Gonventionalstrafe u. dgl.), so wird sich das 
weniger pflichtgetreue Mitglied leicht entschlielsen, 
(falls es das Odium, welches sich in moralischer 
Beziehung auf ihn lenkt, nicht scheut), fahnen- 
flüchtig zu werden und die Bestimmungen des 
Cartells geheim oder offen zu umgehen. Zahl- 
reiche Cartelle sollen auf diese Weise gesprengt 
worden sein. 

Wo .die Controle aus irgend einem Grunde 
leicht möglich ist, oder wenn die gesetzlichen 
Malsregeln des Staats die CGontrole erleichtern, 
ist der Bestand der Gartelle mehr. gesichert; 
letzteres trifft bei den Kohlencartellen und den 
Gartellen der Bierbrauer zu, wo die Steuer von 
dem producirten Quantum erhoben wird. Aehn- 
lich liegt die Sache bei der grofsen Eisenindustrie, 
bei welcher die Producte, wegen ihrer grofsen 
Massenhaftigheit, nicht leicht verheimlicht werden 
können, oder die Verkaufsabschlüssee mehr oder 
weniger öffentlich geschehen. 
der schottischen Hochofenbesitzer soll die  Ein- 
richtung existiren, dafs ein Delegirter des Ver- 
bandes periodisch die Werke besucht und die 
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Produetionsmenge ermittelt. 


Ursache zu sein, dafs die Cartelle fast ausschliels- 
lich nur kleine Bezirke umfassen und bei ihrer 
jetzigen, ziemlich ungenügenden Organisation 
nicht wohl imstande sind, sich auf die Unter- 
nehmer eines ganzen Staatsgebiets auszudehnen. 

Als eine weitere Voraussetzung für den Fort- 
bestand der einzelnen Cartelle erachtet der Ver- 
fasser die annähernd gleiche technische Einrich- 
tung der betreffenden Etablissements. Es ist 
demselben nämlich mitgetheilt worden, dals 
dieses oder jenes Stahlcartell durch das neue 
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‚gesprengt wurde. 

Als charakteristisch für die Cartelle erwähnt 
der Verfasser am Schlusse dieses Abschnittes 
endlich, dafs, nach seinen Gewährsmännern, die 
meisten der in Deutschland und Oesterreich be- 
stehenden Cartelle, und zwar ein guter Theil der 
Eisencartelle, Kinder der Noth seien. Es war eben 
ihr Zweck nach dem Jahre 1873 dem Sinken der 
Preise.durch eine theilweise Beschränkung der 
Production Einhalt zu thun. „Die Noth*, sagt 
der Verfasser, „macht eben die Menschen gefü- 
giger und veranlasst sie, sich zu einigen und mit 
vereinten Kräften der gemeinsamen Gefahr ent- 
gegenzutreten.“ 

Ueber den Werth und die Bedeutung 
der CGartelle sind dem Verfasser weit. aus- 
einander laufende Urtheile zugegangen. Die Mit- 
glieder der CGartelle sprechen sich durchgehends 
sehr günstig über dieselben aus und behaupten, 
dafs, wenn die Bestimmungen von den Mitglie- 
dern nicht umgangen werden, die Gartelle sehr 
segensreich für die betreffenden Industrieen wirken, 
weil sie der planlosen Production über den Be- 
darf und den Schleuderpreisen Einhalt thun und 
derart manches Unternehmen vor dem drohenden 
Ruin gerettet haben. Der Verfasser führt zum 
Belege die näheren Verhältnisse eines Gartells 
unter den Bierbrauern einer grofsen Stadt an, 
welches seinen Zweck vollkommen erfüllt habe. 

Anders lauten begreiflicherweise die Urtheile 
der Gegner der Cartelle. Zunächst findet der 
Verfasser es eigentlich komisch, dafs mitunter 
die Angehörigen des einen Cartells über den Be- 
stand eines anderen CGartells ungehalten sind, wie 


beispielsweise die Eisenbahnen, die es ganz selbst- _ 


verständlich finden, dafs sie selbst untereinander 
im Cartellverbande stehen und die CGoncurrenz 
der einzelnen Linien durch Vereinbarungen aus- 
schliefsen, es aber ungerechtfertigt finden, wenn 
die Schienenwerke, Locomotivenfabricanten u. dgl. 
ihrerseits untereinander Cartellverträge schlielsen. 
Diese Erscheinung wiederholt sich aber auch auf 
anderen Gebieten des wirthschaftlichen Lebens; 
der Verfasser erinnert hierbei an die Zollfrage. 


Im einzelnen wird, nach den dem Verfasser‘ 
zugegangenen Mittheilungen, gegen die Gartelle - 


Die Schwierigkeit 
der Controle scheint dem Verfasser auch die 
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eingewendet, dafs der Nutzen derselben vorwiegend 
‚den mächtigsten Unternehmern der betreffenden 
Branche zu Gute komme. Diese Behauptung 
wird an einzelnen Beispielen zu beweisen gesucht 
und der Verfasser glaubt, dafs unter gewissen 
Voraussetzungen und Umständen derartige Fälle 
- eintreten können. Dafs dies thatsächlich der 
Fall sei, könne er aber selbstverständlich nicht 
 verbürgen, es sei dies aber auch für den vor- 
liegenden Zweck sehr gleichgültig. Der Verfasser 
meint, dals man im allgemeinen wohl unbedingt 
A annehmen könne, dals bei dem Abschlusse ein- 
 zelner Cartelle, wie bei jeder staatlichen ‚oder 
sonstigen Mafsregel, egoistische, oder unreelle 
- Motive mitspielen, allein dies vermag den Werth 
der betreffenden Einrichtung nicht zu beein- 
 trächtigen. 
Ein anderer Vorwurf besteht darin, dafs die 
Cartelle den Fortschritt hemmen, da das Streben 
nach Verbesserungen im Betriebe fortfällt, wenn 
“ Productionsmenge und Minimalpreis festgesetzt 
sind. Der Verfasser glaubt, es könne nicht ge- 
2 leugnet werden, dals die heutigen Cartelle that- 
_sächlich die Tendenz haben nach dieser Richtung 
zu wirken, er ist jedoch geneigt, die Schuld iR 
der unvollkommenen Form dieser Vereinigungen 
zu erblicken, was er später noch nachweisen will. 
Wir enthalten uns aus nahe liegenden Gründen 
aller Bemerkungen über die von dem Verfasser 
gemachten thatsächlichen Mittheilungen, 
_ da wir uns nicht für ermächtigt halten, Auf- 
 klärungen in dieser Beziehung zu geben, sondern 
es den Interessenten überlassen wollen, in dieser 
Richtung einzugreifen, falls sie solches für er- 
 forderlich halten sollten. 
# Zu den Schlufsfolgerungen des Ver- 
E vermögen wir uns jedoch nicht passiv 
* ‚zu verhalten. Wir möchten daher zu dem 
obigen Einwande bemerken, dafs derjenige Pro- 
BE ücent eine schwere Verantwortung auf sich 
laden, mindestens äufserst kurzsichtig handeln 
würde, der, weil er einem Cartell angehört, 
die Einführung irgend einer, als zweckdienlich 
erkannten Verbesserung in seinem Werke unter- 
_ lassen wollte. Denn so fest ist kein Cartell ge- 
schlossen und es erscheint uns fraglich, ob Gar- 
- telle in Zukunft so unanzweifelbar fest sollten 
geschlossen werden können, dafs der Producent 
_ in dem Bestande desselben eine der hauptsäch- 
 lichsten Grundlagen seiner Existenz erblicken 
könnte. Das mülste aber der Fall sein, wenn 
er es wagen wollte, mit Rücksicht auf das Cartell, 
_ in der Entwicklung seines Betriebes hinter dem- 
Mjenigen zurückzubleiben, der im Augenblick 
“ der Auflösung des Vertrages sein rücksichtsloser 
N Concurrent en Der Einwand erscheint uns 
R) daher wenig begründet. 
Eine fernere Klage geht dahin, dals die Car- 
telle die Tendenz haben das Ausland auf Kosten 
der inländischen Consumtion zu begünstigen. Der 
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Verfasser leugnet diese Wirkung nicht, er argu- 
mentirt aber wie folgt: Der nächste Zweck der 
Werke, die ein Cartell abschlielsen, ist die Ueber- 
führung des inländischen Marktes zu verhindern ; 
denn diesen können sie überblicken und hier 
drückt sie zunächst der Schuh. Die Veranlassung 
zum Abschluls des Gartells ist jedesmal der 
anarchische oder chaotische Zustand der Pro- 
duction. Die Preise stehen schlecht, weil jeder 
einzelne Unternehmer, unbekümmert um die 
übrigen und- ohne Rücksicht auf die Gonsum- 
tionskraft des Marktes, frisch darauf los produeirt 
und jeder den andern im Preise unterbietet. 
Diesem unerträglichen, Zustande soll ein Ende 
bereitet werden, und aus diesem Grunde einigen 
sich die Unternehmer, die Production durch Be- 
schränkung emigermalsen dem Bedarf anzupassen. 
Was »draufsen«, aulserhalb ihres Hauses ge- 
schieht, das kann ihnen bis zu einem gewissen 
Grade gleichgültig sein, und überdies können sie 
dafür nicht verantwortlich gemacht werden, denn 
so weit reicht ihre Macht nicht. Aus diesem 
Grunde findet sich in den meisten Cartellverträgen 
die Klausel, dals seine Bestimmungen nur ‚für 
die Verkäufe im Inlande (oder in der betreffen- 
den Stadt, oder dem betreffenden Bezirke) Bezug 
haben sollen, dafs dagegen der einzelne Unter- 
nehmer bezüglich der Verkäufe nach dem Aus- 
lande, nicht an die Beschränkungen des Gartells 
gebunden sein soll. Die Folge hiervon ist dann 
selbstverständlich, dafs der Unternehmer, der 
etwa seine Waare im Inlande nicht unter einem 
bestimmten Minimalpreise verkaufen darf, dem 
Auslande möglicherweise niedrigere Preise be- 
willig. Zum Beweise citirt der Verfasser eine 
Reihe von Artikeln der »Dortmunder Zeitung« 
aus dem Jahre 1830, in welchen die Locomotiv- 
und Schienenfahriken heftig angegriffen werden, 
weil sie nach dem Auslande zu niedrigeren Prei- 
sen als im Inlande geliefert hatten. 

Wir bedauern, dals es dem Verfasser nicht 
gelungen - ist Geler in die allgemeinen Verhält- 
nisse einzudringen und sich bessere Kenntnils 
von dem damals hier geführten Kampfe zu ver- 
schaffen, er würde dann vielleicht weniger Nei- 
gung gezeigt haben, sein Urtheil auf die Aeusfe- 
rungen eines unbedeutenden, jedoch eine extreme 
Parteirichtung vertretenden Blattes zu gründen, 
dem es nur darauf ankam, gehässige Angriffe auf 
die Grolsindustrie zu häufen. Wie sehr der Verfasser 
dadurch irre geführt wird, erweist der folgende Um- 
stand. Die genannte Zeitung vom 13. April 1880, 
Nr. 86, brachte einen von dem Verfasser eitirten 
Artikel, welcher sich, gewissermalsen als Decoration, 
mit der Convention der Kohlenzechen beschäftigte, 
in der Hauptsache jedoch bestimmt war, für den 
Zwischenhandel einzutreten. Eswurde unter Anderm 
behauptet, dafs die 5 %, Productionsbeschränkung, 
die übrigens nicht allgemein gehalten wurde, den 
Kohlenexport schwer schädige und der Gon- 
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currenz der Engländer in die Hände arbeite. Ob- 
gleich diese Behauptung unmittelbar der ein- 
leitenden Darstellung folgt, welehe nachzuweisen 
sucht, dafs das Kohlengeschäft sich noch nicht 
gebessert habe, dafs also der Absatz unbefrie- 
digend sei und die Preise sich nicht heben 
wollen, obgleich es daher sehr leicht war, 
den in der vorbemerkten Behauptung liegenden 
Widerspruch, wie an den dann folgenden Aus- 
lassungen die ganze Tendenz des Artikels zu er- 


kennen, so giebt derselbe dem Verfasser doch 
Veranlassung, unter den Vorwürfen, welche 
den Cartellen gemacht werden, hervorzuheben, 


„dals sie durch die Beschränkung der Production 
dem Auslande ‘in die Hände arbeiten, weil sie 
dadurch mittelbar die Ausdehnung seines Exports 
begünstigen“ 

Es ein: in der That. eine gewisse Naivetät 
der Anschauung erforderlich zu sem, um zu der 
Annahme zu gelangen, dafs die Unternehmer ihre 
Production einschränken werden, um Raum für 
die Production des Auslandes zu schaffen. 

Was nun den billigeren Verkauf nach dem 
Auslande seitens der  cartellirten Werke betrifft, 
der besonders den Schienenwerken so hart zum 
Vorwurf gemacht wird, so hätte dem Verfasser 
nicht entgehen sollen, dafs dieses Verfahren sich 
auch noch von anderen Gesichtspunkten aus 
rechtfertigt. Die Werke wurden durch die Gon- 
currenz gezwungen den Bessemerprocels einzu- 
führen, der möglichst gröfste Massenproduction 
involvirt und nur bei einer solchen die Möglich- 
keit eines Verdienstes bietet. Bei einer Be- 
schränkung der Production auf das im Inlande 
gebrauchte Quantum wäre das Product so theuer 
geworden, dafs entweder die deutschen Consu- 
menten noch höhere Preise hätten anlegen, oder 
die inländischen Werke, ohne Absatz, hätten zu 
Grunde gehen müssen. Ob dann die Gonsumenten, 
ohne Goncurrenz im Inlande, von den auslän- 
dischen Producenten billiger bedient worden wären, 
erscheint uns sehr fraglich. Demgemäls handelten 
die Werke nach unserm Erachten vollkommen 
correct, wenn sie, um auf das rationelle Pro- 
ductionsquantum zu kommen, auch für das Aus- 
land arbeiteten, wenngleich sie sich dort mit 
niedrigeren Preisen begnügen mulsten. Die 
deutschen Eisenbahnen aber haben sicherlich 
Zeugnils von tieferer wirthschaftlicher Erkenntnils 
abgelegt, wenn sie, um die Production im Inlande 
zu erhalten und nicht lediglich auf das Ausland 
angewiesen zu sein, den inländischen Werken 
höhere Preise bewilligten. 

In der weiteren Besprechung der Cartelle 
verweist der Verfasser auf die ihm von Freunden 
wie Gegnern derselben gleichlautend zugegangene 
Mittheilung, dafs alle diese Vereinigungen »sehr 
kurzlebiger Natur sind«, dafs sie, aus der Noth 
entstanden, nur so lange dauern, als es dem 
einzelnen Gontrahenten convenire, und dafs diese 


die Vereinigung gewöhnlich im Stiche lassen, 
wenn sich ihnen die Gelegenheit bietet, ein gutes 
Geschäft, auch gegen die Bestimmungen der Con- 
vention, abzuschliefsen. Der Verfasser stützt sich 
zum Beweise auf die Nr. 408 vom 19. Mai 1881 
des in Wien und Berlin erscheinenden »Berg- 
und Hüttenmann«, welcher, ein warmer Freund 
der Gartelle, die Auflösung des rheinisch - west- 
fälischen Schienencartells, der Convention der 
deutschen Röhrenwalzwerke, wie die vergeblichen 
Bemühungen, eine Convention der Stabeisenwalz- 
werke herbeizuführen, beklagt. 

Die Folgen einer, durch das unloyale Ver- 
fahren einzelner herbeigeführten Auflösung des 
Gartells schildert der Verfasser wie folgt: „Nun- 
mehr unterbietet Einer den Andern, da ja die 
Fessel gefallen, die Alle im gleichen Niveau hielt, 
und ein Schleuderwesen, durch welches die 
Werke sich gegenseitig aufreiben, ist gewöhnlich 
die nächste Folge. Fragen wir nun, wer den 
Vortheil von der Auflösung hat, so werden wir 
bald einsehen, dafs der Vortheil dem Nachtheil 
gegenüber verschwindend klein, ja fast gleich 
Null ist. Die Werke haben zunächst den gröfsten 
Schaden durch den nunmehr niedrigen schranken- 
losen Preis, die Händler (deren Lager entwerthet 
werden) müssen, dem billigeren Einkaufe ent- 
sprechend, billiger verkaufen, und die kleinen 
CGonsumenten spüren die für sie unbe- 
deutende Preisdifferenz nicht, die bei den 
fabrieirenden Werken, welche nur im grolsen 
Umschlage ihr Verdienst suchen müssen, dagegen 
sehr in die Wagschale fällt. Und selbst von 
den grolsen Consumenten, wie die Eisenbahnen, 
werden einige Mark oder Gulden mehr gezahlt 
werden können, ohne dafs die Rentabilität und das 
Betriebsergebnifs dadurch in fühlbarer Weise beein- 
flufst werden dürfte. Einige Mark oder Gulden 
mehr fällt bei den Eisen- und Schienenwerken 
sehr ins Gewicht, bildet vielleicht deren einzigen 
Verdienst, ‘bedingen möglicherweise ihre 
Lebensfähigkeit und die Unterbaftung 
vieler Arbeiter.“ 

Der Verfasser resümirt seine Ansicht über 
die Cartelle mit folgenden Worten: „Die CGon- 
ventionen sind für Artikel, in denen sich 
eine übermälsige Conecurrenz breit 
macht, nur anzuempfehlen und zu 
schützen. Sie schaden, beinträchtigen 
nicht, bezwecken nur ein reelles und 
rationelles Gleichgewicht zwischen Pro- 
duction und Gonsum. bringen aus diesem 
Grunde nur Vortheil und Nutzen. 
sind deshalb zu erhalten und zu schützen 
und ihre Auflösung ist nur zu beklagen.“ 

Andererseits hat der Verfasser die Befürch- 
tung gehegt, dafs die Cartelle in guten Zeiten 
die Vereinigung mifsbrauchen, um die Production 


über Gebühr einzuschränken und Monopolpreise 


zu erzielen. Seine diesbezügliche Frage ist jedoch 
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von Freunden wie Gegnern der Cartelle mit 
_  »nein« beantwortet worden, indem man auf die 
-  Kurzlebigkeit der Cartelle, wie auf den Mangel 
- an Disciplin unter den Theilnehmern hinwies. 
R) Der Bedeutung der Gartelle widmet der 
Verfasser einen besonderen Abschnitt seines 
Buches, in welchem er zunächst die Frage, ob 
die Ziele der Cartelle gerechtfertigt und wün- 
schenswerth sind, mit Rücksicht auf den anar- 
chischen Zustand der Volkswirthschaft und die 
hierdurch verursachten Leiden der Arbeiter, dahin 
beantwortet, dals die Gartelle nur im Interesse 
der Gesammtheit handeln, wenn sie die Gesammt- 
production dem Gesammtbedarfe anzupassen streben 
und dadurch zur Regelung der Volkswirthschaft 
beitragen. Ferner glaubt der Verfasser, dals der 
Weg, den die Cartelle einschlagen, zwar richtig 
sei, dafs sie ihre Ziele aber ohne Mitwirkung 
des Staates nicht erreichen können; dieser mülste 
die Gartelle nicht nur als vollberechtigte Corpo- 
rationen anerkennen, „sondern ihnen überdies 
das ziemlich ausschlielsliche Recht gewähren, die 
betreffenden Artikel zu erzeugen.“ „Eine noth- 
wendige Gonsequenz dieses Monopols wäre es, 
dals das gegenwärtig herrschende System der Ge- 
werbefreiheit verlassen würde, und dals der Staat 
durch seine Zollgesetzgebung den privilegirten 
Producenten den heimischen Markt sichern mülste.* 
Bis jetzt, meint der Verfasser, sind die Gar- 
telle von diesem Ideale noch sehr weit entfernt, 
‚sie sind unfertige Institutionen, und dieser un- 
fertige Zustand sei einerseits auf ihre Jugend 
und andererseits auf den Mangel einer gesetz- 
lichen Regelung zurückzuführen. 
» Die heutigen Cartelle haben, gemäfs ihrer 
Entwicklung, vorwiegend einen localen Charakter, 
sie sollten aber eigentlich die Industriellen der- 
selben Branche im ganzen Staate umfassen ; 
wären sie älter, „so hätte die Macht der Ver- 
hältnisse sie schon dazu gedrängt, weiter auszu- 
greifen“. Als einen weit gröfseren Mangel er- 
achtet der Verfasser das Fehlen einer gesetz- 
_ lichen Regelung. Er schildert, wie Coalitionen 
_ früher überhaupt verboten waren und wie alle 
Staaten, welche allmählich zur Aufhebung dieses 
_ _Verbotes gelangen mulsten, die eigenthümliche 
Bestimmung trafen, dafs alle derartigen Verab- 
redungen und Vereinigungen gar keine rechtliche 
Wirkung haben, also für die Theilnehmer absolut 
unverbindlich sein sollen. Die heutige Gesetz- 
gebung, welche die Cartelle nicht einmal als zu- 
lässige Corporationen anerkennt, vermag denselben 
daher auch kein Monopolrecht zu gewähren. 
‘ Eine Vereinbarung aber, deren Stipulationen 
gegenüber den Theilnehmern nicht erzwungen 
werden können, ist überaus lose, und hieraus 
erklärt sich, dafs die Cartelle so kurzlebig sind 
- und so mangelhaft functioniren; einzig der gute 
Wille und die Vertragstreue der Mitglieder bilden 
keine genügend sichere Basis. Die nachtheiligen 
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Wirkungen, welche den Cartellen zugeschrieben 
werden, beruhen, nach der Ansicht des Verfassers, 
wesentlich auf, der ungenügenden Organisation 
derselben. 


Mülsten die Cartelle von diesem Standpunkte 
aus danach streben, eine Position zu erringen, 
durch welche sie in den Stand gesetzt werden 
die Production thatsächlich zu regeln, so entsteht 
die Frage, „ob der Staat von seinem Stand- 
punkte aus diesem Wunsche der Cartelle ent- 
sprechen soll, oder nicht.“ Dem Verfasser scheint 
es zweckmälsig, diese Frage wie folgt zu theilen: 

1. Soll der Staat die Cartelle als gesetzlich zu- 
lässige Vereinigungen (mit Corporations- 
rechten) anerkennen ? 


2. Soll der Staat den Cartellen jenes eben an- 
gedeutete ausschliefsliche Recht zur Erzeu- 
gung der betreffenden Artikel verleihen oder 
nicht ? 

Der Verfasser tritt nun, in Beantwortung der 
ersten Frage, in eine Untersuchung der Verhält- 
nisse ein, welche den Staat veranlalst hatten die 
Goalitionsverbote auszusprechen nnd dieselben mit 
Einführung der Gewerbefreiheit und unter dem 
Drucke der neueren Entwicklung des Gewerbe- 
betriebes allmählich aufzuheben. Der Staat konnte 
sich aber nicht entschliefsen, die Vereinigungen 
der Arbeiter oder der Arbeitgeber als vollbe- 
rechtigte Vereine oder Corporationen anzuerkennen, 
er begnügte sich daher mit einer halben Mals- 
regel, vielleicht weil die Furcht vor den Coalitionen 
noch nicht genügend überwunden war, vielleicht 
auch weil man glaubte, dieselben nicht dulden 
zu sollen, weil sie, als Verabredungen zu gemein- 
samem Auftreten, gegen das Prineip der unbe- 
dingten Concurrenz verstolsen. 


Dieses Verfahren erscheint dem Verfasser 
nicht consequent. Erkennt der Staat das »laissez 
faire« als Leitstern für die innere Gewerbepolitik 
an, so muls man, nach der Ansicht des Ver- 
fassers, „die Leute überhaupt gewähren lassen 
und darf sie nicht stören, sowohl wenn sie sich 
gegenseitig Concurrenz machen, als wenn sie 
sich zusammenthun, um in einem beschränkten 
Kreise die Concurrenz zu beseitigen. Der Grund- 
gedanke des »laissez faire« ist ja doch nur der, dafs 
die Regierung von wirthschaftlichen Dingen nichts 
versteht und dafs daher jeder Eingriff derselben 
in das wirthschaftliche Leben eine Schädigung 
des Letzteren involvirt.“ Daher mufs, wenn der 
vorerwähnte Grundsatz acceptirt wird, der Staat 
die Hände in den Schofs legen. Entweder die 
freie Coneurrenz ist dem Wirthschaftsleben adäquat, 
dann wird ihr Walten nicht gestört werden, bildet 
sie aber nicht den „natürlichen Zustand, so wird 
das wirthschaftliche Leben von selbst Einrich- 
tungen hervorbringen, welche die freie Concurrenz 
so weit beschränken, als es dem wirthschaftlichen 
Organismus zusagt‘. 
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Das »laissez faire« bedeutet lediglich: „Die 
Freiheit ist das einzige Richtige.“ Adam Smith 
und seine Schule verwechselten jedoch »Frei- 
heit« und »CGoncurrenz« und machten statt 
der wirthschaftlichen Freiheit die »freie 
Concurrenz« zum obersten Princip und scheuten 
sich nicht die wirthschaftliche Freiheit dort ein- 
zuschränken, wo dieselbe der freien Goncurrenz 
gefährlich werden konnte. Aus diesen Betrach- 
tungen folgert der Verfasser, dals es selbst vom 
Standpunkte des »laissez faire« logisch richtig wäre 
die Cartelle als vollberechtigte Corporationen an- 
zuerkennen. 

Diese Anerkennung erscheint dem Verfasser 
aber auch wünschenswerth vom Standpunkte des 
Reformators unseres Wirthschaftslebens und zwar 
„eines Reformators, der noch keinen fertigen 
Reformationsplan in der Tasche hat, sondern der 
das praktische Leben belauschen will, um sich 
aus der sorgfältigen Beobachtung desselben erst 
eine Vorstellung davon zu bilden, nach welcher 
Richtung hin die wünschenswerthen Reformen zu 
suchen wären“. 

Von den Verhältnissen gezwungen habe die 
Gesetzgebung bezüglich Befreiung des Wirth- 
schaftslebens von hemmenden Schranken tabula 
rasa machen müssen. Das alte Gebäude mulste 
niedergerissen werden, nun gelte es, den Neubau 
in Angriff zu nehmen. Bei der Schaffung einer 
neuen Wirthschaftsordnung liegt jedoch die -Ge- 
fahr vor, dafs die Staatsgewalt willkürlich ein- 
greift und Einrichtungen aufoctroyirt, die den Be- 
dürfnissen nicht entsprechen. Sollen daher Mils- 
griffe vermieden werden, so muls die Staatsre- 
gierung nur mit grölster Behutsamkeit — ge- 
wissermalsen leise tastend — dem wirklichen Leben 
zu Hülfe kommen, indem sie nur dort eingreift, 
wo sich bereits erkennbare Ansätze zu neuen 
Bildungen vorfinden, Einrichtungen, die instinctiv 
aus der eigenen Initiative der Bevölkerung hervor- 
gegangen sind. 

Der Verfasser hält die CGartelle für solche 
Ansätze, die sich ohne Zuthun, sogar gegen die 
Neigung der Regierungen. aus der Initiative der 
Bevölkerung, als die natürliche Reaction gegen 
den Druck den die heutige anarchische Volkswirth- 
schaft speciell auf die Producenten ausübt, gebildet 
haben. Daher wäre es richtig, wenn die Staatsge- 
walt, insofern sie überhaupt eine Reorganisation der 
Volkswirthschaft anstrebt, den “Gartellen einige 
Aufmerksamkeit zuwendete. Der erste Schritt 
wäre die Anerkennung derselben als vollberech- 
tigte Vereinigungen der Unternehmer, dann mülste 
die weitere Entwicklung beobachtet und schliefs- 
lich auf der, durch die Erfahrung gewonnenen 
Grundlage organisch weiter gebaut werden. Ein 
solches Vorgehen könnte, nach der Meinung des 
Verfassers, nur dann gefährlich werden, wenn 
die Cartelle die sämmtlichen Unternehmer jeder 
Branche im ganzen Staatsgebiete umfassen wür- 
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den, da dann die Möglichkeit eines Monopols 
gegeben wäre, welches das regelnde Eingreifen 
der Staatsgewalt hervorrufen mülste. Der Ver- 
fasser glaubt jedoch, dals wir von einer solchen 
Ausdehnung der Cartelle noch sehr weit entfernt 
sind. 

In Beantwortung der ersten Frage glaubt 
der Verfasser daher, dafs jede Regierung unbe- 
denklich so weit gehen könnte” die Cartelle als 
gesetzlich gestattete Verbindungen anzuerkennen. 
Es würde dies freilich ein Experiment sein, wie 
jedes neue Gesetz ein Experiment ist; in diesem 
Falle aber würde die Gefahr gering sein, wenn 
die Regierung dasselbe mit offenen Augen über- 
wacht. Denn bei hervortretenden Uebelständen 
könnte die Staatsgewalt entweder weiter vor- 
gehen, oder den früheren Zustand wieder her- 


stellen, indem sie den Gartellen die ertheilte An- | 


erkennung wieder entzieht. 

Bei Beantwortung der zweiten Frage, ob es 
wünschenswerth wäre den Cartellen das bereits 
angedeutete Monopol der Production 
leihen, hebt der Verfasser zunächst hervor, dals 
es für den Theoretiker gewagt sei die Frage zu 
beantworten, wie künftige Wirthschaftseinrich- 
tungen beschaffen sein sollen, da der Versuch 
nur in philosophischen Speculationen bestehen 
könne, zu denen der Weg des deductiven Den- 
kens durch logische Schlufsfolgerung aus den 
bekannten Daten führt. 


Für die Ertheilung des Productionsmonopols . 


an die Cartelle scheint dem Verfasser der Um- 
stand zu sprechen, dafs eine Regelung der Pro- 
duction nach dem Bedarfe, ohne ein gewisses 
Monopol der betreffenden Producenten, absolut 
undenkbar sei. Will man die Ordnung der Volks- 
wirthschaft, so muls man das Monopol mit in 
den Kauf nehmen. Wie die Zünfte, nicht zum 
Nachtheil der mittelalterlichen-Gesellschaft, dieses 
Monopol besalsen, so könnte den Cartellen ein 


analoges Recht eingeräumt werden, und wie es 


damals Mittel und Wege gegeben hat die Gesell- 
schaft gegen Härten zu schützen, so könnte auch 
jetzt in ähnlicher Weise dem Monopol die Spitze 
abgebrochen werden. er 
Der Weg, auf dem die Cartelle ihr Ziel zu 
erreichen streben, ist eben nicht derjenige, den 
die Zünfte einschlugen, sondern er ist den 
geänderten Zeitverhältnissen angepalst. Von 
localer Begünstigung kann bei der heutigen Leich- 
tigkeit des Verkehrs keine Rede sein. „Soll 
heute irgend einem Producenten ein ausschliels- 
liches Recht zur Erzeugung gewisser Artikel ver- 
liehen werden, so kann dieses Recht nicht anders 
als für den Umfang des ganzen Staatsgebietes 
verliehen werden; im ganzen Staate kann es 
durch die Zollgesetzgebung aufrecht erhalten 
werden, ein locales Privileg ist heute unhaltbar. 
Dieser Anforderung entsprechen die Gartelle, sie 
sind ihrem Wesen nach keine blols localen Ver- 
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“ vorzugehen, 


wohl aber 
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einigungen, sondern wollen die sämmtlichen Unter- 
nehmer des gesammten Staatsgebietes umfassen.“ 

Nachdem der Verfasser noch auf den Unter- 
schied hingewiesen, der in dem Umstande zu 
erblicken ist, dals die Zünfte eine Organisation 
des Kleingewerbes waren, während die Cartelle 
die der Grofsindustrie entsprechende und ihre 
Entwicklung nicht hindernde Form der Organi- 
sation bilden, geht er dazu über nachzuweisen, 
dals dem Staate genügende Machtmittel zu Ge- 
bote stehen um etwaigen monopolistischen Aus- 
schreitungen mit Erfolg entgegenzutreten. Ein 
solches Mittel wäre das dem Staate unter allen 
Umständen zustehende Recht die Befugnisse zum 
Gewerbebetrieb zu verleihen. Die Gewerbefreiheit 
sei mit der Regelung der Production unvereinbar, 
es mülste der Staat daher zum Concessionssystem 
zurückkehren. Ein zweites Mittel sei die Zoll- 
gesetzgebung, durch welche der Staat die mono- 
polistischen Corporationen in jedem beliebigen 
Augenblicke der Goncurrenz des Auslandes in 
dem Malse preisgeben könnte, als er das im 
Interesse der Gesammtheit für wünschenswerth 
erachtet. Dals der Staat, gegenüber den Car- 
tellen, einen wesentlichen Einfluls auf die Fest- 
setzung der Preise nehmen mülste, in ähnlicher 
Weise, wie er dies heute gegenüber den Eisen- 
bahnen thut, betrachtet der Verfasser als selbst- 
verständlich. Weitere Mittel würde die Praxis 
ergeben. 

Die Wirkung einer derart den Cartellen vom 
Staate eingeräumten privilegirten Stellung auf die 
Industrie würde nach der Ansicht des Verfassers 
die Fusion sein. „Die Unternehmer, die durch 
den Cartellverband gezwungen werden solidarisch 
würden wohl leicht zu der Ueber- 
zeugung gelangen, dals es. für sie das klügste 


‚sei die formelle Einigung in eine materielle zu 
- verwandeln.“ 


Der Verfasser stützt seine Ansicht 
auf die bei den Eisenbahnen gemachten Erfah- 
rungen und verweist dabei auch auf die Fusion 
der steierischen Eisenwerke. Diese standen 


_ lange in einem Gartellverbande, bis sie durch 


fusionirt und 
Montangesell- 
Der Verfasser glaubt 


die »Oesterreichische Länderbank« 
in die »Oesterreichisch - alpine 
schaft« verwandelt wurden. 


selbst, dals der Gedanke einer Monopolisirung 


der Cartelle und einer eventuellen Verschmelzung 
der verschiedenen Unternehmungen zu einer ein- 
zigen Riesen-Unternehmung, dafs besonders aber 
die Rückkehr zum Concessionssystem bei den 
Anhängern der freien Coneurrenz auf lebhaften 
Widerstand stofsen würde. Er selbst betrachtet 
dieses System nicht als so unbedingt verwerflich. 


Der Ortsbedarf könne heute freilich nicht mehr 


die Grundidee des Concessionssystems bilden, 
die Rücksicht auf den Gesammt- 
bedarf, denn „eine solche Rücksicht hat auch 


‚heute noch, ungeachtet der Eisenbahnen, ibre 
Berechtigung.“ 
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Diesen Gedanken führt der Verfasser weiter 
aus, indem er nachzuweisen sucht, dafs der 
Schiedsspruch, welchen die Entwieklung des 
wirthschaftlichen Lebens, dieses Remedium der 
Freihandelsschule, über die, nach Mafsgabe der 
jetzigen Wirthschaftsrichtung vollkommen freie 
und planlose Ausdehnung der * Unternehmungen 
fällt, in dem Bankerott und Untergange- vieler 
Unternehmer besteht, der mit unendlichen Ver- 
lusten für die Gesammtheit verbunden sei. Der 
Verfasser macht jedoch hier einen merkwürdigen 
Unterschied zwischen Grols- und Kleingewerbe. 
Was von letzterem zur Befriedigung des Bedarfs 
erforderlich sei, lasse sich nicht beurtheilen, auch 
sei der Untergang eines Handwerkers für die 
Wohlfahrt der Gesammtheit ziemlich gleichgültig, 
das umgekehrte Verhältnifs walte aber bezüglich 
der Grolsindustrie ob. 

Im weiteren Verlaufe sucht der Verfasser 
auch den Einwand zu entkräften, dals, wenn das 
Monopol zur Fusionirung der Betriebe einer 
Branche führen sollte, dadurch der Concurrenz 
und dem Fortschritt ein Ziel gesetzt sein würde, 
wobei er wieder darauf zurückkommt, dafs der 
Staat es in der Hand hat, „die monopolisirte 
Gesellschaft durch Concessionirung neuer Unter- 
nehmungen oder durch Ermälsigung der Einfuhr- 
zölle preiszugeben*. 

Bezüglich der Festsetzung der Preise mülste 
sich der Staat -allerdings einen weitgehenden 
Einflufs wahren und hierfür würde der Staat 
einen „ziemlich zuverlässigen Anhalts- 
punkt in den Lohnforderungen der 
corporativ geeinigten Arbeiter haben * 
Die Preise könnten daher nach der Ansicht des 
Verfassers vom Staate unschwer „auf Grundlage 
der Forderungen der Unternehmer einerseits und 
der Arbeiter andererseits und unter gleichzeitiger 
Berücksichtigung der Wünsche des Publikums“ 
festgesetzt werden. Im übrigen verweist der 
Verfasser die Gegner auf den Umstand, dals das 
staatlich geregelte Monopol immer dem wilden, 
staatlich nicht geregelten Monopol vorzuziehen 
sei, zu welchem die Cartelle führen könnten. 
Das staatlich geregelte Cartellsystem würde aber, 
wie der Verfasser meint, eminente Vortheile 
bringen. „Zunächst würde durch dasselbe Ord- 
nung in die ungeregelte gewerbliche Production 
gebracht; die Production würde dem Bedarfe 
angepalst und damit wären die ewigen Krisen — 
Ueberproduction und Absatzstockung — beseitigt.“ 
Die gewerbliche Production würde wieder, was 
sie zum Nutzen der Gesammtheit sein soll, ein 
lohnendes und besonders ein sicheres Geschäft, 
und auf diese Weise könnte auch den berechtig: 
ten Klagen der Arbeiter Genüge geleistet werden. 
Den cartellirten und privilegirten Unternehmern 
könnte der Staat ohne weiteres die Verpflichtung 
auferlegen die: Arbeiter lebenslänglich anzustellen, 
denselben einen genügenden Minimallohn zu zahlen, 
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ihnen, je nach Qualification, das Recht des 
Vorrückens in höhere und besser dotirte Posten 
einzuräumen, denjenigen Arbeitern, die nicht 
avaneiren können, eine mit dem Dienstalter stei- 
gende Gage, wie den Staatsbeamten, zu bewilligen, 
den Arbeitsunfähigen und den Wittwen und Waisen 
Pensionen zu geben, „mit einem Wort den Ar- 
beitern die nämliche Stellung einzuräumen, die 
die Staatsdiener einnehmen.“ Dann könnten. die 
Arbeiter zufrieden sein, sie hätten keinen Grund 
zur Agitation mehr, denn weiteres könnte ihnen auch 
der "socialistische Volksstaat nicht bieten. Unter 
den heutigen Verhältnissen freilich, bei der jetzi- 
gen ungeregelten Production und chaotischen 
Volkswirthschaft könne man derartige Anforde- 
rungen an den Unternehmer nicht stellen. 

Nachdem der Verfasser zum Beweise der 
Möglichkeit, die Production staatlich zu regeln, 
auf die Organisation des Bäckergewerbes in den 
Städten Frankreichs, speciell in Paris, hingewie- 
sen, welche von 1801 bis 1863 bestanden hat, 
gelangt er zu seinen Schlufsbemerkungen, 

Seine Erörterungen haben den Verfasser 
dahin geführt, dafs die künftige Organisation der 
Industrie in der Richtung der staatlich anerkann- 
ten und regulirten Gartelle zu suchen sein 
dürfte. Sodann bemerkt er, dals die Gartelle 
ihm wohl die, der Grofsindustrie entsprechende 
Form der Organisation zu sein scheinen, dals er 
aber ein gleiches nicht unbedingt für das Klein- 
sewerbe aussprechen möchte. Durch weitere 
Begründung dieser Behauptung glaubt der Ver- 
fasser gezeigt zu haben, dals die Schwierigkeiten 
einer entsprechenden Regelung der Industrie sehr 
grols sind, dafs er sie als unüberwindlich er- 
achten mulste — „wenn man, wie die gegen- 
wärtig in Oesterreich und Deutschland geltenden 
Gewerbe-Ordnungen es thun, die gesammte 
Industrie als ein unterschiedsloses Ganzes behan- 
delt und dieselbe in einem einheitlichen Gesetze 
zu ordnen unternimmt. Die Interessen der ein- 
zelnen Gruppen der Industrie sind eben so ver- 
schieden, dafs eine befriedigende Lösung dieser 
Aufgabe nur möglich ist, wenn man sich ent- 
schliefst, dem Beispiel der Engländer zu folgen 
und die Verhältnisse der Industrie durch Special- 
gesetze für die einzelnen Gruppen zu ordnen.“ 

Die Regelung der Verhältnisse der Grofs- 
industrie erscheint dem Verfasser verhältnilsmäfsig 
leicht, weil eben die Ansätze zur Neubildung in 
den Cartellen vorhanden sind, »deren Existenz- 
berechtigung nicht wohl geleugnet werden kann.« 
Der Verfasser schlägt folgenden Weg für eine 
staatliche Regelung vor: Die Regierung mülste 
sich mit den hervorragendsten Cartellen ins 
Einvernehmen setzen, um deren Wünsche bezüg- 
lich ihrer künftigen Stellung kennen zu lernen. 
Sodann wären die Beamten und Arbeiter der 
cartellirten Werke in gleicher Weise aufzufordern, 
ihre Wünsche zu äufsern. Ueber diese beiderseitigen 


Desiderien wäre eine Enquöte zu veranstalten, 
um namentlich auch die Gegner zu hören, und 
schliefslich wäre auf Grund des gewonnenen 
Materials an die Ausarbeitung des bezüglichen 
Gesetzes zu schreiten. 

Der Verfasser geht nun zur Besprechung der 
künftigen Organisation der Landwirthschaft über 
und schliefst mit einigen Bemerkungen über den 
Staatssocialismus, der nach seiner Ansicht schon 
ziemlich weit vorgeschritten ist, da der Staat 
bereits das Schulwesen, die Post, den Tele- 
graphen, die Eisenbahnen, die Strafsen, Banken, 
Forsten, Berg- und Hüttenwerke (?) u. s. w. in 
der Hand hat, und wenn die Gemeinden Gas- 
und Wasserwerke, Stadtbahnen, Sparkassen, 
u. d. m. besitzen und betreiben, so ist dies 
weiter nichts als ein sogenannter Staatssocialismus. 

Der Verfasser schliefst mit folgenden Worten: 

„Die in den vorstehenden Kapiteln entwickel- 
ten Anschauungen treten dem Staatssocialismus 
nirgends entgegen. Die Tendenz der vorliegenden 
Blätter ging nur dahin zu zeigen, einerseits, 
dafs die Aufhebung der Institution des Privat- 
eigenthums wenigstens für absehbare Zeiten nicht 
möglich sein dürfte, und andererseits, dafs eine 
Besserung der Lage der arbeitenden Klassen 
nicht so sehr von der Aufhebung der Institution 
des Privateigenthums, als vielmehr von der Re- 
selung und Organisation der Volkswirthschaft zu 
erwarten sei. Dafs der Staatssocialismus eine 
Regelung und Organisation der Industrie ebenso 
eut herbeizuführen vermag wie das oben ent- 
wickelte »Cartellsystem«, bedarf keines weiteren 
Beweises, wenn ich trotzdem der »regulirten 
Unternehmung« oder der »delegirten Verwaltung« 
das Wort geredet habe, so geschah dies vor- 
nehmlich aus dem Grunde, weil ich glaube, dafs 
durch eine Regulirung der Privatunternehmungen 
das nämliche erreicht werden kann, was der 
Staatsbetrieb anstrebt, und . dafs die Regulirung 
der bestehenden Privatunternehmungen weit 
leichter durchzuführen ist als eine Uebernahme 
der betreffenden Productionszweige auf den Staat. 
Jedenfalls ist eine sofortige und so weit gehende 
Ausdehnung der’ Staatsthätigkeit absolut nicht 
denkbar, weil die Last der staatlichen Verwaltungs- 
thätigkeit dadurch ‚mit einem Schlage so ungeheuer 
vergrölsert würde, dafs nicht abzusehen ist, wie der 
Staat imstande sein sollte, dieselbe zu bewältigen.“ 

„Ob freilich der natürliche Lauf der Dinge 
uns nicht dem Staatssocialismus allmählich immer 
mehr und mehr entgegenführt, und ob speciell 
die Regulirung der privaten Unternehmungen, im 
Wege des oben dargelegten Cartellsystems oder 
sonst, nicht etwa die Tendenz hätte diesen Ent- 
wicklungsgang zu beschleunigen und wenigstens 
die wichtigeren Productionszweige nicht noch 
rascher dem Staate in die Hände spielen würde, 
mag dahin gestellt bleiben. Die Theorie . darf 
und soll bestrebt sein, ihr Schärflein zur För- 
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derung des Volkswohles mit beizutragen, ob aber 
das Wohl der Gesellschaft auf Grundlage dieses 
oder jenes »Prineips« erreicht wird, ist ziemlich 
gleichgültig.“ 

Wir haben den letzten Theil des Kleinwäch- 
terschen Buches in kurzen Zügen wiedergegeben, 
ohne irgend welche Bemerkungen daran zu 
knüpfen, weil wir unseren geschätzten Lesern die 
eigenartigen Schlufsfolgerungen des Verfassers im 
Zusammenhange vorführen wollten. Dafs die 
industriellen Cartelle von durchaus unparteiischer 
Seite einmal zum Gegenstande der öffentlichen 
Discussion gemacht worden sind, haben wir mit 
Freuden begrüfst, um so mehr, da der Verfasser 
denselben volle Berechtigung zuerkennt und sie 
als Institutionen bezeichnet, welche wohl geeignet 
sind auf gewissen Gebieten unseres Wirthschafts- 
lebens bessere Verhältnisse herbeizuführen. Wenn 
es jedoch in der Absicht des Verfassers gelegen 
baben sollte, läuternd auf die unzutreffenden An- 
sichten, welche hin und wieder über die Gar- 
telle hervorgetreten sind, zu wirken und diese 
Verbände dadurch zu fördern, so fürchten wir, 
dafs er durch seine Schlufsfolgerungen gerade 
das Gegentheil erreicht haben dürfte; denn mit 
diesen hat er den Cartellen u. E. einen schlechten 
Dienst erwiesen. Wir glauben vielmehr, dals 
sich die öffentliche Meinung mit vernichtender 
Gewalt gegen diese Verbindungen wenden würde, 
wenn sie prätendiren wollten, „unter vollstän- 
digem Umsturz aller bestehenden Grundlagen 
unserer wirthschaftlichen Entwicklung, die in- 
dustrielle Production zu einer monopolisirten 
Stellung im Staate überzuführen. 

Was zunächst die staatliche Anerkennung, 


oder richtiger gesagt, die rechtliche Wirkung 


=. 


der betreffenden Verträge betrifft, so beziehen 
sich die von dem Verfasser in der Anmerkung 
auf Seite 165 angeführten Bestimmungen der 
‚Reichs-Gewerbeordnung im Gegensatz zu den 
in Oesterreich geltenden Bestimmungen lediglich 
auf Verabredungen etc., welche Lohn- oder 
-Arbeitsbedingungen zum Gegenstande haben. Es 
erscheint uns daher die rechtliche Wirkung von 
Cartell-Verträgen zur Verfolgung anderer Zwecke 
nicht ausgeschlossen. Soweit wir jedoch die 
Verhältnisse zu beurtheilen vermögen, wird aber 
‚auch in den Kreisen der cartellirten Industriellen 
eine besondere Protection durch die Staatsregie- 
rung oder die Gesetzgebung weder vermilst noch 
herbeigewünscht. Dafs die Cartelle sich auf 
immer weitere Gebiete der industriellen Production 
erstrecken, ist eine Thatsache, die in Abrede zu 
stellen keine Interessen erfordern. Je mehr 
aber die Industriellen selbst das Wesen und die 
Wirksamkeit dieser verhältnifsmäfsig neuen In- 


- slitutionen erkennen, desto mehr befestigt sich 


bei ihnen die Ueberzeugung, dafs die einzige 
sichere und auch zulässige Grundlage, 


z 


die wesentlichste, den Bestand verbür- 
sende Vorbedingung in der Redlichkeit 
und Treue, dem Anstandsgefühl und der 
klareren, von kurzsichtigem Egoismus 
nicht verschleierten, wirthschaftlichen 
Erkenntnifs der Mitglieder zu suchen 
ist. Wo diese Charaktereigenschaften und diese 
Erkenntnifs fehlen, da werden weder Gonventional- 
strafen noch CGontrole, da werden auch gesetzliche 
Bestimmungen die Mitglieder nicht vom Vertrags- 
bruch abzuhalten und den Bestand der Convention 
zu sichern vermögen. Daher ist bei mehreren, in 
neuerer Zeit gebildeten CGonventionen von der 
Stipulirung irgend welcher Conventionalstrafen, 
selbst specielleren CGontrolmafsregeln abgesehen 
worden. 

Man will sich lediglich auf die Ehrlichkeit 
und das Manneswort der Mitglieder verlassen, 
denn man nimmt an, dafs der Unredliche, der 
in der Wahl der Mittel nicht wählerisch ist, doch 
Wege finden dürfte, um die Gonventionsbedin- 
gungen zu umgehen. Unseres Erachtens aber 
werden, mit der Ausdehnung der Cartelle und 
der zunehmenden Erkenntnils der Bedeutung 
derselben, die Industriellen selbst dahin geführt 
werden demjenigen Mitgliede, welches den in 
vorerwähnter Beziehung gehegten Voraussetzun- 
gen nicht nachkommt, auchin gesellschaftlicher 
Beziehung diejenige Stellung zuzuweisen, die 
Männern gebührt, denen es auf einen Wort- 
bruch nicht ankommt, wenn, unter Benachtheili- 
gung der Anderen, vorübergehende Vortheile für 
sich selbst zu erreichen sind. 

Was nun die weiteren aufgestellten Gonclu- 
sionen betrifft, so bedauern wir es lebhaft, dafs 
der Verfasser die Gartelle mit der Umgestaltung 
aller bestehenden Grundlagen der wirthschaft- 
lichen Entwicklung und des Verkehrs in Verbin- 
dung gebracht hat. Wir erkennen manche von 
dem Verfasser dargestellten Mifsstände als vor- 
handen an, für die Wege aber, auf welchen er 
die Abhülfe erreichen will, für die von ihm ins 
Auge gefalsten Formen zur Regelung unserer 
Volkswirthschaft, geht uns — vorläufig min- 
destens — jedes Verständnils ab. Wir halten 
uns auch für berechtigt anzunehmen, dafs den 
Mitgliedern der bestehenden Cartelle die Ideen 
des Verfassers durchaus neu und überraschend 
sein werden. Wir erkennen, wie gesagt, mit 
dem Verfasser das Vorhandensein von Milsstän- 
den an, welche in unseren Productionsverhält- 
nissen, in der Lage der Arbeiter, wie auf man- 
chen anderen Gebieten unseres Wirthschaftslebens 
hervortreten. Mögen diejenigen aber, die auf 
Abhülfe sinnen und dabei zu derart extremen 
Zielen, wie der Verfasser, gelangen, doch erwägen, 
dafs im Verlaufe der Weltgeschichte kein Jahr- 
hundert, ja kaum Jahrhunderte, Aenderungen in 
den wirthschaftlichen Verhältnissen gesehen haben, 
die ähnlich wären den Umwälzungen, welche 
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in den letzten vier Jahrzehnten durch die Fortschritte 
der Naturwissenschaften, die generelle Anwendung 
der Dampfkraft, durch die Eisenbahnen und 
Telegraphie, wie überhaupt durch die gewaltige Aus- 
dehnung und Verbesserung des gesammten Verkehrs- 
wesens herbeigeführt wordensind. Solche eruptions- 
artige Veränderungen können sich nicht vollziehen, 
ohne Verschiebungen und Spannungen zurück- 
zulassen, die da, wo sie wirken, als Krankheits- 
erscheinungen auftreten. Wir glauben jedoch, 
dals jetzt ein ruhigerer und regelmälsiger Gang 
des Wirthschaftslebens eingetreten ist, der Dauer 
verspricht und die Heilung vieler Schäden aus 
sich selbst herbeiführen wird. Dabei wollen 
wir die Einwirkung des Staates, mithin der Ge- 
sammtheit, nicht ausschlielsen, wir glauben jedoch 
unbedingt, dafs es der Inscenirung einer Um- 
wälzung anderer Art, einer Umwälzung im Sinne 
des Verfassers, -die uns in der Entwicklung um 
Jahrhunderte zurückwerfen würde, nicht bedarf. 

Schliefslich sind wir überzeugt, dafs den Con- 
clusionen des Verfassers im allgemeinen keine 
gröfsere Bedeutung, als von ihm selbst beigelegt 
werden wird. Er sagt aber wiederholt und am 
Schlusse seiner Arbeit ausdrücklich, dals er zu 
seinen Resultaten lediglich auf dem Wege des 
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deductiven Denkens gelangt sei. „Die Theorie“, 
sagt der Verfasser, „geht von den ihr bekannten 
Grundlagen aus und baut auf dem Wege der 
logischen Schlufsfolgerung auf denselben weiter. 
Dieser logische Gedankengang kann ein unbe- 
dingt richtiger gewesen sein und kann den An- 
schein erwecken, als habe man unumstöfsliche 
Wahrheiten gegründet, und demnach genügt es, 
dals ein ganz kleiner Umstand, den das Auge 
des Theoretikers gar nicht zu entdecken ver- 
mochte, übersehen wurde, um den ganzen stol- 
zen Bau über den Haufen zu werfen. Ein der- 
artiges Versehen kann auch hier vorliegen und 
dann ist auch das hier gewonnene Resultat hin- 
fällig.“ 

Dafs die Grundlagen, von denen der Verfasser 
ausgeht, nicht geeignet sind, den stolzen Bau 
seiner deductiv gewonnenen Resultate zu tragen, 
wird unseren geschätzten Lesern am meisten klar 
geworden sein bei Darlegung seiner Anschauungen 
über das Verhältnifs zwischen Unternehmer und 
Arbeiter. Wir glauben uns den Beweis ersparen 
zu dürfen, dafs dieselben der realen, praktischen 
Wirklichkeit unendlich ferne stehen. 

H. A. Bueck. 


In Sachen: Glassifieation von Eisen und Stahl. 


In Nr. 357 des vorigen und den Nummern 
3 und 15 dieses Jahrganges der Kölnischen 
Zeitung findet sich eine Auseinandersetzung 
zwischen Herrn Eisenbahn-Director Wöhler in 
Stralsburg und dem Vorstande des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute über den in unserer 
General - Versammlung vom 10. December v. J. 
gehaltenen Vortrag des Herrn Director Brauns 
über Qualitäts- Untersuchungen von Eisen und 
Stahl, welche wir, um unsere Leser über 
diese Frage vollkommen unterrichtet zu halten, 
nachfolgend wörtlich wiedergeben. 


Herr Eisenbahn-Director Wöhler veröffent- 
lichte in Nr. 357 der Kölnischen Zeitung vom 
26. December v. J. folgende Kritik über den 
Vortrag des Herrn Brauns: 


Zur Prüfung von Eisen und Stahl. 


„In Nr. 343 der Kölnischen Zeitung ist unter der 
Ueberschrift »Zur deutschen Eisenindustrie« u. a. der 
Inhalt eines bei der Generalversammlung des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute am 10. d.M. in Düsseldorf 
von Herrn Brauns gehaltenen Vortrags wiedergegeben, 
der sich mit grofser Entschiedenheit gegen eine von 
mir empfohlene Prüfungsmethode von Eisen und Stahl 
ausspricht. Bei dieser Methode wird die Zerreifsungs- 
festigkeit und Zähigkeit des Materials ermittelt; letztere 
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durch Messen der Contraction im Zerreifsungs-Quer- 
schnitt. Wenn nämlich ein Stab in seiner Längs- - 
richtung gedehnt wird, so vermindert sich sein Quer- 
schnitt ganz oder doch fast ganz in demselben Ver- 
hältnils, wie seine Länge zunimmt. Beim Zerreilsen 
wird seine Zähigkeit nur an der Stelle, wo er zerreilst, 
vollkommen erschöpft; da es aber meistens unmöglich 
ist, die Längendehnung an dieser Stelle genau zu 
messen, wird diese Längendehnung durch die ohne 
Schwierigkeit zu messende Querschnittsminderung (die 
Contraction) bestimmt. Es ist dies also lediglich 
eine Methode, um die Längendehnung des Materials 
im Momente des Zerreilsens, also die Zähigkeit des- 
selben zu messen. Durch dieses Prüfungsverfahren, so 
behauptet der Artikel, werde die heimische Production 
unnütz belastet und vertheuert. _ Dieser Vorwurf ist 
von den Hüttenleuten schon vielfach ausgesprochen 
und wiederholt von mir widerlegt, zuletzt am 14. Februar 
d. J. in der Sitzung des Vereins für Eisenbahnkunde, 
dessen Verhandlungen in Glasers Annalen für Gewerbe 
und Bauwesen, Band X, Heft 6, veröffentlicht wurden. 
Ich führe daraus nachstehende, auf amtliches Material 
gestützte 'Thatsachen an. Im Jahre 1881 wurden von 
verschiedenen heimischen Werken für die Reichs- 
eisenbahnen geliefert und nach Prüfung mittelst der in 
Rede stehenden Methode abgenommen 4461 Flufs- 
stahl-Radreifen. Als nicht den Vorschriften ent- 
sprechend zurückgewiesen wurden 30 Stück, also 
ungefähr ?/3°/,. Ferner wurden ebenso geprüft und 
abgenommen 3259 Flufsstahl-Achswellen. Als nicht 
den Vorschriften entsprechend wurden zurückgewiesen 
11 Stück, also ungefähr !/s°/o. Weiter: Im Jahre 
1879 hatten die Reichseisenbahnen 157 000 laufende 
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Hälfte. Den Bedingungen lag die in dem Artikel 
erwähnte Qualitätszahl 85 zugrunde. Es war aber 
hinzugefügt, dafs, wenn die Werke mindestens *ı der 
Lieferung in besserer Qualität und mit der Qualitäts- 
zahl 90 lieferten, dabei aber gleichzeitig eine Festigkeit 
von 60 kg innehielten, dann der Preis für das Quantum 
besserer Schienen um 3°/o erhöht werden solle. Beide 
Werke haben diese Vorschrift erfüllt: das eine lieferte 
60000 m. das andere 61800 m, beide zusammen 
121 800 m in der bessern Qualität; aber auch der 
Rest hatte noch eine höhere Qualitätszahl als 90, und 
zwar war bei dem einen Werke die niedrigste 
Qualitätszahl 91, bei dem andern 100. Es hat also 
die bedeutende Steigerung der Qualitätszahl von 85 
© auf 91 bzw. auf 100 die Fabrieationskosten noch nicht 
— um 3° erhöht, denn die Werke würden sicher nicht 
die bessere Qualität geliefert haben, wenn ihnen dabei 
kein ‚Nutzen in Aussicht stand. Auch dem Nicht- 
- techniker wird es klar sein, dafs obige Zahlen grofse 
“ Lieferungen bezeichnen, also den Begriff des Experi- 
ments ausschliefsen, und jeder Geschäftskundige wird 
zugeben, dafs die Behauptung, durch die Abnahme- 
methode werde die heimische Industrie belastet und 
_ vertheuert, durch das vorstehende in zweifelloser Weise 
“widerlegt ist. Das Verhalten der so abgenommenen 
Materialien im Betrieb bestätigt vollständig die Zweck- 
mälsigkeit der Prüfungsmethode. Die Lieferanten, 
- welche die gebräuchliche Garantie - für dessen Dauer 
- übernommen haben, werden das wissen. Solche Erfolge 
dürfen aber nur dann erwartet werden, wenn die in 


& Meter Schienen verdungen an zwei Werke, jedem die 
ki 


a- Rede stehende Abnahmemethode mit voller Consequenz 
und auch mit Sachkenntnifs durchgeführt wird. Keine 
Pr der bekannten Prüfungsmethoden stellt die Qualität 
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des geprüften Stückes mit solcher Schärfe fest wie die 
Zerreilsprobe, welche jede Täuschung ausschlielst, 
eine Eigenschaft, die allerdings dem Betroffenen unan- 
genehm sein kann. Wenn das Organ der Eisenhütten- 
leute den Abdruck übernehmen will, bin ich bereit, 
die Prüfungsergebnisse von grofsen Lieferungen ohne 
jede Fortlassung mitzutheilen. Meine Herren Gegner 
werden dann daraus lernen können, dafs bei gleich- 
mäfsig gutem Material die Contraction sehr regel- 
‚mäfig erscheint, und dafs das von Herrn Brauns 
‚gefundene wüste Durcheinander lediglich die Mangel- 
_ haftigkeit des Materials beweist. Wenn nun aufserdem 
die Behauptung des Herrn Brauns, »ihr Bestreben sei 
nicht auf leichtere Lieferungshedingungen gerichtet,« 
richtig ist, so bleibt der eigentliche Zweck dieses Be- 
 ‚strebens dunkel. Im übrigen verweise ich diejenigen, 
welche sich specieller für diese Angelegenheit inter- 
_  essiren, auf die schon erwähnten Verhandlungen im 


SS 


‘Verein für Eisenbahnkunde, an denen auch meine 
Gegner sich betheiligten. i 
Stralsburg, 22. December 1882. 
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Der Vorstand .des Vereins deutscher Eisen- 
 hüttenleute beantwortete diese Kritik unter dem 
83. Januar in Nr. 3 derselben Zeitung mit fol- 
gender Entgegnung: 
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F = Entgegnung. 
Herr Eisenbahndireetor Wöhler in Strafsburg ver- 


Dr. 
k 


-öffentlicht in Nr. 3857 der Kölnischen Zeitung vom 
26. December d. J. eine Kritik über den in der 
 Generalversammlung unseres Vereins zu Düsseldorf 
_ am 10.d.M. gehaltenen Vortrag des Herrn Directors 
 Brauns (Dortmund) über Qualitäts - Untersuchungen 
- von Eisen und Stahl. 
, Allem Anschein nach stützt sich diese Kritik ledig- 
lich auf den in Nr. 343 dieser Zeitung enthaltenen 
f kurzen Bericht über die erwähnte Generalversammlung ; 
und es ist wohl diesem Umstande zuzuschreiben, dals 
‚diese Kritik das wesentliche aus dem Vortrage des 
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Herrn Brauns gar nicht berührt, vielmehr längst ab- 
gethane Sachen, welche, wie Herr Wöhler richtig 
bemerkt, in der Versammlung des Vereins für Eisen- 
bahnkunde am 14. Februar d. J. zu Berlin ihre Be- 
sprechung und Erledigung gefunden haben, wieder 
vorbringt. 

Es liegt in der Natur der Sache, dafs grofse 
politische Zeitungen über ein Thema, wie das am 
10. d. M. in Düsseldorf behandelte, für welches nur 
in den engeren technischen Kreisen ein Interesse vor- 
ausgesetzt werden kann, höchstens auszugsweise be- 
richten; man hätte daher wohl voraussetzen dürfen, 
dafs Herr Wöhler den stenographischen Bericht 
unserer Vereins-Zeitschrift »Stahl und Eisens über 
den betreffenden Vortrag uud die darauf folgende 
Discussion abgewartet hätte, ehe er in abfälliger 
Weise über Arbeiten urtheilte, deren Werth für jeden 
objeetiv urtheilenden Fachmann aulser Zweifel stehen 
dürfte. 

Wir würden die Kritik des Herrn Wöhler an die- 
ser Stelle auch nicht weiter berührt haben, wenn 
wir uns nicht für verpflichtet hielten, den Lesern dieses 
Blattes, selbst wenn dieselben der Frage der Material- 
prüfung von Eisen und Stahl weniger nahe stehen, 
ein richtigeres Bild von den Arbeiten der von unserm 
Verein zur Untersuchung dieser Frage eingesetzten 
Commission, als.deren Vorsitzender sich Herr Brauns 
die gröfsten Verdienste erworben hat, vorzuführen 
und denselben eine bessere Meinung von den Bestre- 
bungen der Eisenindustriellen in dieser Richtung bei- 
zubringen, als Herr Eisenbahndireetor Wöhler zu be- 
sitzen scheint. 

Wir werden uns indessen hierauf beschränken und 
verweisen im übrigen auf den erwähnten stenogra- 
phischen Bericht, welcher in der Januar - Nummer 
unserer Zeitschrift »Stahl und Eisen« in den nächsten 
Tagen erscheinen wird. 

Zunächst zieht Herr Wöhler aus dem Umstande, 
dafs im Jahre 1879 grofse Schienenlieferungen an die 
Reichs-Eisenbahnen deshalb mit höherer Qualitätszahl 
als 85 (Festigkeit plus Contraction) ausgeführt worden 
seien, weil für die Erhöhung der Qualitätszahl eine 
Extravergütung von 3°/o des Verkaufspreises in Aus- 
sicht gestellt worden war, den Schlufs, dafs den 
Werken die Fabrication dieser besseren Qualität nicht 
3°/o des Verkaufspreises gekostet habe, weil sie sonst 
sich auf Lieferung der geringsten bedingungsmälsigen 
Qualität beschränkt haben würden. Die Irrigkeit 
dieser Schlufsfolgerung dürfte aus folgendem erhellen: 
es werden bei der Materialprüfung durch Zerreifsung 
nur etwa 5°o vom Querschnitt des Verbrauchsstücks 
untersucht und jeder kleinste Fehler, welcher die 
Brauchbarkeit des ganzen Stückes in keiner Weise 
beeinträchtigen würde, übt, wenn derselbe zufällig in 
dem Probestück enthalten ist, einen ganz wesent- 
lichen Einfluls auf die Probe-Ergebnisse, besonders 
auf die Contraction aus. Um sich vor solchen Zu- 
fälligkeiten und ihren sehr unangenehmen Folgen 
thunliehst zu schützen, ist der Fabricant gezwungen, 
mit einem Sicherheitscoeffieienten zu arbeiten, d. h. 
er muls, statt sich bei seiner Fabrieation auf die ge- 
forderte Zahl 85 zu beschränken, auf eine höhere 
(Juatitätszahl hinarbeiten. Diesen Verhältnissen, 
welche für jeden Geschäftskundigen verständlich sind, 
ist es ausschliefslich zuzuschreiben, dafs die Qualitäts- 
zahlen bei der Abnahmeprüfung in der Regel erheb- 
lich höher ausfallen, als sie in den Lieferungsbedin- 
gungen vorgeschrieben sind. 

Herr Wöhler constatirt eine höhere Qualitätszahl 
nur bei den im Jahre 1879 von den Reichsbahnen 
ausgeschriebenen Lieferungen und erklärt dies, wie 
oben erwähnt, durch den bei diesen Lieferungen für 
höhere Qualitätszahl in Aussicht gestellten Mehrpreis. 
Wenn Herr Wöhler sich die Mühe machen wollte, 
die Qualitätszahlen auch von anderen Lieferungen, 
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für welche eine solche Bonification nicht vorgesehen 
war, zusammenzustellen, dann würde er finden, dafs 
dabei dieselben oder ähnliche Resultate erzielt worden 
sind, und es ist wohl diesem Umstande zuzuschreiben, 
dafs die kaiserliche Generaldireetion der Reichsbabnen 
seit dem Jahre 1879 nie wieder Vergütungen für der- 
artige Mehrleistungen in ihren Bedingungen vorgesehen 
hat. Das alles ist Herrn Wöhler wiederholt, u. a. in 
der Sitzung des Vereins für Eisenbahnkunde in Berlin 
am 14. Februar d. J. auseinandergesetzt worden — 
aber anscheinend ohne Erfolg, denn er hält nach wie 
vor, wie der Artikel in Nr. 357 dieser Zeitung zeigt, 
die Einwendungen seiner Gegner durch Vorführung 
seines amtlichen Materials für in zweifelloser Weise 
widerlegt. 


Herr Wöbler stellt im weiteren Verlauf seiner 
Kritik die Behauptung auf, dafs durch die Zerreils- 
proben Täuschungen ausgeschlossen seien und bemerkt, 
dafs das allerdings dem Betreffenden unangenehm 
sein könnte. Die obige Behauptung ist durch nichts 
bewiesen, und mit der letzteren Bemerkung sowie der 
später folgenden Anspielung auf einen dunklen Zweck 
unserer Bestrebungen verläfst Herr Wöhler den 
Boden der sachlichen Erörterung so vollständig, dafs 
wir ihm bei dieser Ausschreitung nicht folgen dürfen. 


Den sonstigen, allgemein gehaltenen und wenig 
bedeutenden Bemerkungen des Herrn Wöhler haben 
wir 'entgegenzustellen, dafs durch eine lange Reihe 
von Proben, welche Herr Brauns vorgeführt hat, ein 
sehr regelmäfsig bemerkbarer Einflufs verschiedener 
Bearbeitungsarten auf die. absolute Festigkeit und 
Dehnung constatirt worden ist, dafs dagegen ein der- 
artiger Einflufs auf die Gontraction nicht beobachtet 
wurde. Herr Wöhler würde wahrscheinlich seine Be- 
ınerkung über die Mangelhaftigkeit des zu den Proben 
verwandten Materials unterlassen haben, wenn er die 
Vorsicht gebraucht hätte, mit seiner Kritik zurückzu- 
halten, bis er genaue Kenntnils von den Versuchs- 
tabellen und den dazu . gehörigen Erläuterungen 
nehmen konnte, und ist auch aus diesem Grunde zu 
bedauern, dafs er es unternommen hat, auf einen 
unvollständigen Bericht seine Kritik aufzubauen. 


Schliefslich sei noch erwähnt, dafs durch die 
Untersuchungen, welche von Professor Bauschinger 
in München und Professor Tetmajer in Zürich‘ an- 
gestellt worden sind, ebenfalls die Unbrauchbarkeit 
der Contraction als Qualitätsmafs nachgewiesen wor- 
den ist und dafs sich in der an den Vortrag des 
Herrn DBrauns anschliefsenden Discussion auch 
Professor Intze von Aachen gegen dieselbe ausge- 
sprochen hat. Diese Urtheile von Männern, welche 
aufserhalb der Eisenindustrie stehen und welchen 
sich eine nennenswerthe Anzahl von Eisenbahntech- 
nikern anschliefst, verbunden mit dem Umstande, 
dafs seitens der österreichischen Staatsbahnen die 
Zerreifsproben neuerdings für die Materialabnahme 
überhaupt verworfen sind, dürfte auch für weitere 
Kreise den Beweis liefern, dafs das Probirsystem des 
Herrn Wöhler keineswegs über allen Zweifel erhaben 
dasteht und dafs deshalb sachverständige Urtheile 
über dasselbe aus den Kreisen von Technikern, denen 
die Ausbildung und Entwicklung der Eisen- und Stahl- 
Industrie obliegt, sehr wohl am Platze sind. 


Düsseldorf, 30. December 1882. 


Der Vorstand 
des Vereins deutscher Eisenhüttenleute. 


Hierauf erwiderte Herr Eisenbahndirector 
Wöhler in Nr. 13 der »Kölnischen Zeitungs 
vom 13. Januar d. J. wie folgt: 
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Erwiderung.- 

Der Vorstand des Vereins deutscher Eisenhütten- 
leute hat es für angemessen befund@n, auf meine 
Vertheidigung gegen den Angriff in Nr. 343 des 
vorigen Jahrganges dieses Blattes eine Entgegnung 
in Nr. 3 dieses Jahres zu veröffentlichen. In dieser. 
Entgegnung legt der Vorstand einigen meiner Worte 
einen unzutreffenden Sinn unter, was mich zu fol- 


Mir liegt eine Druckschrift vor mit der Ueber- 
schrift: „Verein deutscher Eisenhütienleute, Gutachten 
der zur Revision der Classificationsbedingungen für 
Eisen und Stahl eingesetzten . Commission, redigirt 
nach den Beschlüssen der Generalversammlung vom 
98, und 29. Mai 1881.“ Dieses unter dem Vorsitze 
des Herrn Director Brauns verfafste Gutachten ent- 
hält Classifieationsbedingungen, welche als allgemein 
mafsgebend angestrebt werden sollten, und wurde 
verfalst in der Absicht, dasselbe dem Herrn Minister 
der öffentlichen Arbeiten zur Genehmigung zu unter- 
breiten. 

Unter diesen Classificationsbedingungen sind auch 
Zerreifsproben aufgenommen, aus denen in Verbin- 
dung mit den vorhergangenen Erläuterungen hervor- 
geht, dals für Eisenbahnschienen die Qualitätsziffer 70 
genügen soll, gegen 85, welche die von der tech- 
nischen Commission des Vereins deutscher Eisenbahn- 
Verwaltungen aufgestellten und in diesem Verein ge- 
bräuchlichen Lieferungsbedingungen vorschreiben. 


Nach dem Referate in Nr. 343 dieses Blattes hat 
derselbe Herr Director Brauns in der Generalver- 
sammlung der Hüttenleute am 10. December vor. J. 
behauptet, es sei ein Irrthum, wenn man dıe Agitation 
gegen das herrschende Probesystem auf das Bestreben 
der Producenten zurückführe, sich leichtere Lieferungs- 
bedingungen zu verschaffen. 

Da dem geehrten Vorstande des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute das Wort »dunkels mifsfällt, so ent- 
lehne ich von Goethe die Worte „denn ein vollkomm- 
ner Widerspruch bleibt gleich geheimnifsvoll für Kluge 
wie für Thoren.“ 
gegnung betrifft, so genügt zu dessen Wiederlegung 
eine einfache Klarstellung des Sachverhaltes. 

Bei Körpern, deren Leistung in ihrer Festigkeit 
besteht, ist Gleichmäfsigkeit eine Hauptbedingung, 
und bei deren Verwendung ist ihre schwächste Stelle 
mafsgebend für die Grenze der Sicherheit. So z.B. 
reifst eine Kette stets an ihrer schwäcksten Stelle, 
wobei es völlig gleichgültig ist, ob andere Stellen der- 
selben um ein vielfaches stärker sind. Deshalb be- 
zeichnen die Lieferungsbedingungen Minimal-Qualitäts- 
ziffern, welche bei den Proben nicht unterschritten 
werden dürfen. Je gleichförmiger diese Proben aus- 


fallen, um so wahrscheinlicher ist es, dafs auch die 


nicht probirten Stücke nicht wesentlich davon ab- 
weichen. Je näher die Minimalziffer der Durchschnitts- 
ziffer aller Proben kommt, also je höher dieselbe 
gegen den Durchschnitt steigt, um so gleichmälsiger 
ist das Material und um so höher ist dessen Qualität. 
Es leuchtet daher ein, dafs sich lediglich dureh gröfsere 
Sorgfalt bei der Fabrication, also ohne oder mit ge- 
ringen Mehrkosten eine bessere Qualität erzielen lälst 
und dafs die Gröfe der Differenz zwischen Minimum 
und Durchschnitt der Qualitätsziffern ein Merkmal 
giebt, wie viel noch verbessert werden kann. 

Die von mir in{meinem vorigen Artikel angeführten 
beiden Beispiele will ich noch dahin ergänzen, dafs 
bei dem mit der Minimalziffer 91 der Durchschnitt 
nahe 104 und bei dem mit der Minimalziffer 100 nahe 
107 betrug. Die Ungleichmäfsigkeit kann also im 
ersteren Falle mit 13 beziffert werden, während sie im 
letzteren Falle, bei dem die. vorzügliche gleichmäfsig 
schöne Qualität aus allen Proben hervorleuchtete, 
nur noch = 7 war. 


Was den übrigen Theil der Ent- = 
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In der in meinem vorigen Artikel erwähnten 
Sitzung des Vereins für Eisenbahnkunde erwiderte 
mir Herr Brauns, dafs es, um bei der Fabrication 
eine bestimmte Qualität sicher zu erzielen, nothwendig 
sej, auf eine etwas höhere Qualität hinzuarbeiten, 


“und meinte, dafs man einen Sicherheits-Coefficienten 


von 5°/o nöthig habe. Die obige bessere Lieferung 
übertrifft aber die geforderte Qualitätsziffer 85 mit 
ihrer Minimalziffer um 15 und mit ihrem Durchschnitt 
um 22. Diese Zahlen können doch gewils nicht 
mehr als blofse Sicherheits - Coeffieienten angesehen 
werden. 

Erfreulicherweise ist die Flufseisen- und Flufsstahl- 
fabrieation in den letzten Jahren so vorgeschritten, 
dafs die Mehrzahl der Werke, wenn auch bei weitem 
nicht die hohe Qualität der eben besprochenen Lie- 
ferung, doch mit höheren Qualitätsziffern als 85 liefert, 
und zwar deshalb, weil sie ohne grobe Verstölse kein 
Material von geringerer Qualität erzeugt, was auch 
einer der Herren Hütten-Direetoren in der Sitzung des 
Vereins für Eisenbahnkunde ausdrücklich hervorhob. 

Es ist dies gewifs ein glänzender Beweis gegen die 
Behauptung, dafs das herrschende Probesystem die 
heimische Industrie unnütz belaste und vertheure. 
Wollen aber dennoch die Eisenhüttenleute bei dieser 
schon so oft widerlegten Behauptung beharren, so 
mögen sie doch statt mit Worten mit Thaten für 
dieselbe eintreten und angeben, um wieviel Procent 
sie bei andern von ihnen zu präeisirenden Bedingungen 
billiger liefern wollen. Wir werden dann ja sehen, 
was dabei herauskommt. Endlich will ich noch be- 


- merken, dafs bekanntlich durch Hämmern, Härten 


und andere Manipulationen die Eigenschaften des 
Stahles verändert werden. Es ist gewils höchst nütz- 
lich und wichtig, darüber, wie und in welchem Mafse 
dies geschieht, genaue Ermittlungen anzustellen, und 
dahin zielende Versuche sind, vorausgesetzt, dafs sie 
mit voller Objeetivität ausgeführt wurden, sicher sehr 
willkommen. Mit dem vorhin erörterten Abnahmever- 
fahren haben dieselben aber direct nichts zu schaffen. 

Meinerseits betrachte ich diese Angelegenheit hier- 
mit als erledigt und werde auf etwanige weitere An- 
griffe meiner Gegner nicht mehr antworten. 


Strafsburg, 9. Januar 1883. A. Wöhler. 


Zunächst können wir die Bemerkung nicht 


“unterdrücken, dafs der Abschlufs, wie ihn Herr 


'Wöhler einer technischen Streitfrage, an der sich 
hervorragende Techniker aus allen interessirten 
Kreisen betheiligt haben, durch den Schlufsatz 
seiner Erwiderung zu geben beliebt, ein neues 
Licht auf die Stellung wirft, welche er in dieser 


'Streitfrage einnimmt. 


Durch eine derartige Aeulserung stempelt er 
die Frage seinerseits zu einer persönlichen, denn 
ein solcher Abschlufs mag am Platze sein, wo 
es sich lediglich um einen Streit im persön- 
lichen Interesse Einzelner handelt; bei tief ein- 
schneidenden wissenschaftlichen oder technischen 
Fragen, deren Lösung nur durch gegenseitige Be- 
lehrung und gemeinschaftliche Arbeit möglich 
ist, dürfte derselbe aber nicht angebracht sein. 
Im Interesse der Sache ist eine solche Aenderung 
der Stellungsnahme nur zu bedauern. 

Der sachliche Inhalt selbst der Erwiderung 


E des Herrn Wöhler in Nr. 13 der »Kölnischen 


ee 
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Zeitung« läfst ebenso wie der der ersten Kritik 
in Nr. 357 v.J. ein Eingehen auf das in dem Vor- 
trage des Herrn Brauns Vorgebrachte vermissen, 
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dreht sich vielmehr wieder fast ausschlielslich um 
Sachen, welche an anderer Stelle schon ihre 
Erledigung gefunden haben. 

Was den Widerspruch anlangt, den Herr 
Wöhler in dem Vorgehen der Eisenhüttenleute 
findet, so kann nur eine ganz oberflächliche 
Kenntnifs der über diesen Gegenstand vorliegenden 
Schriftstücke zu einer solchen Entdeckung führen. 

Der Verein deutscher Eisenhüttenleute hat 
von je her auf das Unfertige und deshalb Unzu- 
verlässige des von Herrn Wöhler empfohlenen 
Probirsystems aufmerksam gemacht. Er hat des- 
halb in erster Reihe die vorläufige Beibehaltung 
älterer, durch Erfahrung bewährter Materialproben 


beantragt und — damit Gelegenheit geboten wird, 
das neue Probesystem weiter zu studiren und zu 
vervollkommnen — neben den Schlagproben auch 


die Zerreifsproben für die Untersuchung von 
Eisenbahnmaterial empfohlen. Weil aber bezüglich 
dieser letzten Proben die Ansichten in allen mals- 
gsebenden Kreisen noch allzuweit auseinander 
gehen und weil speciell die Contraction nach 
den bis jetzt gemachten Erfahrungen als Wertl- 
messer nicht anzuerkennen ist, so blieb als ein- 
zige sich aus diesen Anschauungen ergebende 
Consequenz der Vorschlag übrig, dieselbe ent- 
weder. ganz zu beseitigen oder die Anforderungen 
an das Material in dieser Beziehung herabzusetzen, 
damit nicht ferner die Anstrengungen der Fabri- 
canten auf die Erzielung einer Eigenschaft ihres 
Fabricats gerichtet würden, welche mit seiner Quali- 
fication für Eisenbahnzwecke nichts zu thun hat. 

Dies ist der einfache Sachverhalt, in welchem 
Herr Wöhler einen Widerspruch entdeckt und 
den er deshalb »dunkel oder geheimnilsvoll« zu 
nennen beliebt. 

Zu dem hierauf folgenden Vergleich zwischen 
der Beanspruchung einer Kette und der Zerreils- 
probe ist zu bemerken, dafs derselbe zutreffen 
würde, wenn ganze Schienen, Achsen oder Ban- 
dagen der Untersuchung durch die Zerreils- 
maschine ausgesetzt würden. Dals aber nur 
ein verschwindend kleiner Theil des Querschnitts 
solcher Fabricatstücke durch die Zerreilsproben 
probirt wird, ist eben ein Vorwurf, der schon 
früher gegen dieses Untersuchungssystem mit 
Recht erhoben wurde. 

Herr Wöhler macht sich im weiteren Verlauf 
seiner Erwiderung einer Ungenauigkeit schuldig, 
indem er sagt, Herr Brauns habe in einer Sitzung 
des Vereins für Eisenbahnkunde angegeben, dals 
der Fabricant bei seinen Lieferungen nur einen 
Sicherheitseoefficienten von 5°, nöthig habe. 

Es fand in der bezüglichen Sitzung eine Er- 
örterung über die Gründe statt, denen man es 
zuzuschreiben hat, dafs die Anforderungen an 
das Material allmählich gesteigert worden sind, 
und Herr Brauns äufserte sich hierüber nach 
dem. uns vorliegenden stenographischen Bericht 
über die betreffende Versammlung wie folgt: 
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„Sie wissen, welchen Zufälligkeiten der Fa- 
brieant unterworfen ist, wenn er sein Material 
zur Prüfung an die Eisenbahnwerkstätte einschickt. 
Um sicher zu gehen, dafs das Material ausnahms- 
los die geforderte Zahl 85 aufweist, mufs man 
mindestens einen Sicherheitscoefficienten von 
50%, anwenden. Kommt nun ein solcher böser 
Zufall nicht vor, so erreicht die ganze Lieferung 
die Qualitätszahl 90, und es liegt dann allerdings 
für den, der diese Verhältnisse nicht specieller 
kennt, die Annahme nahe, dafs es ja ein Leichtes 
sein mufs, die Zahl 90 regelmälsig zu erreichen. 

Bei den nächsten Ausschreibungen hindert 
also nichts, die Zahl 90 in die Bedingungen 
aufzunehmen, und der Fabricant ist danach ge- 
zwungen aus dem vorhin angeführten Grunde, 
schon auf 95 zu arbeiten. Auf diese Weise 
wirkt die Schraube fort, und diesen Umständen 
haben wir es in erster Reihe zu verdanken, dafs 
die Qualitätsansprüche sich. allmählich bis zur 
jetzigen unnatürlichen Höhe gesteigert haben.“ 

Wie gesucht es ist, eine derartige Aeulserung 
in die hier vorliegende Discussion hineinzuziehen, 
dürfte Jedermann einleuchten. 

Herr Wöhler fordert uns am Schlusse seiner 
Erwiderung auf, für unsere Behauptungen mit 
Thaten statt mit Worten einzutreten und anzu- 
geben, um wieviel Procente wir billiger liefern 


‚selbe einer weiteren Besprechung zu unterziehen. 


wollen, wenn unsere Bedingungen als mafsgebend 
anerkannt werden, und beweist dadurch wieder, dafs 
er das Wesentliche in unseren Behauptungen, für 
deren Richtigkeit wir ein umfangreiches Beweisma- 
terial zur Stelle gebrachthaben, vollständig übersieht. 

Wir haben schon oft gesagt, müssen es aber 
angesichts dieser Aufforderung wiederholen, dafs 
wir das Wöhlersche Probirsystem nicht für ge- 
eignet erachten, um eine gute, für Eisenbahn- 
zwecke geeignete Qualität von Eisen und Stahl 
zu erkennen, und dafs speciell die Anstrengun- 
gen, welche zur Erzielung einer hohen Contrac- 
tion gemacht werden, nutzlos sind, weil wir die 
Gontraction als Qualitätsmafs nicht anerkennen. 

Wir behaupten demnach, dals das nach un- 
seren Vorschlägen untersuchte Material besser 
und zuverlässiger ist, als das nach dem Wöhler- 
schen Verfahren probirte, und würde es doch 
absurd zu nennen sein, wenn wir für solches 
besseres Material geringere Preise fordern wollten. 

Ueber die von Herrn Brauns am 10. December 
v. J. in Düsseldorf vorgeführten Versuche geht 
Herr Wöhler weg, indem er sagt, dafs diese 
mit dem Abnahmeverfahren direct nichts zu 
thun haben. Es ist dies jedenfalls das bequemste 
Verfahren, um eine an sich unbequeme Sache 
zu erledigen, und dürfte es überflüssig sein, das- 


Repertorium von Patenten 
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Deutsche Reichs-Patente. 


Nr. 19528 vom 10. März 1881. 
George Ellinor in Sheffield, England. 
und Apparate zum Feinen und Frischen 
von Eisen. 


Verfahren 


Dem in den Frischapparat einzublasenden Winde 
soll eine Mischung von flüssigem Kohlenwasserstoff, 
z. B. Petroleum, mit den Hydraten oder Carbonaten 
des Caleiums und Magnesiums (mit oder ohne Zusatz 
von salpetersauren Salzen) zugeführt werden. Die zu 
diesem Zwecke erforderlichen Apparate werden in die 
Windleitung A eingeschaltet. Es sind dies erstens 
die Behälter B, welche zur Sättigung des Windes mit 
Petroleum dienen, der mit Rührwerk versehene Be- 
hälter D zur Aufnahme der Kalk- oder Magnesiaver- 
bindung und endlich der Behälter X für die salpeter- 


und Patent-Angelegenheiten. 


un 


sauren Salze. Durch Ventile OPN kann der Wind 
auch so geleitet werden, dafs er die Apparate B- nicht 
durchströmt. Oeffnet man die Ventile « oder b, so 
nimmt der Wind Theile von dem Inhalte der Be- 
hälter B bezw. D auf. 


Nr. 20'174 vom 12. April 1882. 

(Zusatz-Patent zu Nr. 17810 vom 11. October 1881.) 

Adolf Knaudt in Essen a. d. Ruhr. 
Neuerungen an Gasfeuerungsdüsen. 


Um bei der im Hauptpatent 
beschriebenen Düse die Sicher- 
heit gegen das Zurückbrennen 
des explosiblen Gasgemisches 
zu vergrölsern, wendet der Er- 
finder ein Diaphragma aus Lagen 
von feinem Drahtgewebe oder 
gelochtem Blech und ferner ein 
Feder- oder Balanceventil an, 
welches zugleich als Absperr- 
ventil dienen kann. 

Das Diaphragma aa wirkt wie 
die Drahteylinder der Davy- 
schen Sicherheitslampen. , 
Das Ventil 5 ist durch eine 
Feder oder durch ein Gewicht so abbalaneirt, dafs 
es erst bei einem gewissen Druck des Gasgemisches 
sich öffnet. Dieser Druck ist so zu bemessen, dafs 
das Gasgemisch, wenn es durch die Ventilöffnung 
strömt, eine Geschwindigkeit hat, die gröfser ist als 
die Verbrennungsgeschwindigkeit des Gasgemisches. 

Der Verbrennungsraum V ist von. feuerfestem 
Material e e umgeben. 
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Nr. 19 749 vom 25. December 1881. 
Wilbelm Wilmsmann in Hagen, Westfalen. 
Neuerungen an Flammöfen- und Kesselfeuerungen. 


N IE 


Nyus-ır 


SEIFE 
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Rei dieser Feuerung ist über der Feuerbrücke ein 
Bogen (Wehr) angebracht, der durch Wasser oder 
Luft gekühlt wird. Gegen denselben wird das Brenn- 
material geschüttet. Die sich im Feuerungsraum über 
dem Brennmaterial bildenden Gase werden durch 
den Kanal {mp in die glühenden Kohlen abgeleitet. 
Durch die Oeffnungen » wird secundäre Verbrennungs- 
luft zugeführt. 


Nr. 18280 vom 3. November 1881. 
Garl Hohagen in Aachen. 


Zuführungsmechanismus an Drahtstiftmaschinen und 
Maschinen zur Anfertigung von Nieten. 


SERIE. 


Aus 


KL 


Die in dem Schwungrad nach Belieben einstell- 


‚bare Rolle g wirkt gegen den Hebel A, während der 


auf der Schwungradwelle angebrachte Daumen e auf 
den Hebel d einwirkt. Die Hebel d und Ah legen sich 
gegen Knaggen i und e der mit der Zuführungszange 
a verbundenen, zwischen Rollen prismatisch geführten 
Stange db. Hierdurch wird erreicht, dafs die Draht- 
zuführung in einer kürzeren Zeit erfolgt, als eine halbe 
Umdrehung der Schwungradwelle benöthigt. 


Nr. 18942 vom 6. December 1881. 
Albert Büsch in Rodenkirchen bei Köln. 
Bolzenkopf-Schmiedemaschine. 


j 
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Durch zweckniäfsig angeordnete Daumen unc 
runde Scheiben auf der Antriebswelle J werden in 
Bewegung gesetzt: 

1. Der Hammer D, welcher durch die Feder @ vorge- 
schnellt wird undzum Anstauchen der Bolzenköpfe dient ; 


Il. 3 


2. die beiden Federhämmer F und F', welche 
von oben und unten und 

3. zwei in der Zeichnung nicht sichtbare Feder- 
hämmer, welche von beiden Seiten in der Horizontal-, 
ebene die Kopfflächen bearbeiten. 

Alle drei Hammerarten wirken abwechselnd und 
stellen den Kopf nach und nach her. 


Nr. 18633 vom 3. November 1881. 
L. Frobeen in Berlin. 


Maschine zum selbstthätigen Facettiren von geprefsten 
Schraubenmuttern. 

In sechs 
Löcher der 
Scheibe K 
werden die zu 

bearbeiten- 
den Muttern 
gesteckt. Ein 
eigenthüm- 
licher Hebel, 
welcher mit 
dem Kurbel- 
zapfen f in 
Verbindung 
steht, in der 
Zeichnung 
aber fehlt, hält 
die Scheibe 
K, während 
BR: das Messer / 
eine der Muttern bearbeitet, fest und dreht sie bei 
jeder Umdrehung der Welle ce um '!/s Umdrehung 
weiter, um die fertige Mutter weiter zu schieben und 
die nächste unbearbeitete unter das Messer / zu bringen. 
Die Curvenscheibe ZL dient dabei zum Abheben der 
Werkzeugspindel H von der fertigen Mutter, was durch 
den Hebel m, ein Zahnrad (in der Zeichnung nicht 
sichtbar) und die Zahnstange i geschielit. Der An- 
trieb der Werkzeugspindel H und der Welle c erfolgt 
durch die conischen Räder d und e und durch das 
Schraubenrad b mit Schnecke von der Welle «a aus. 


Nr. 19109 vom 24. December 1881. 
Andrew Mure in Glasgow, Schottland. 
Vorrichtung, um Schmiedestücke oder Ingots bei deren 
Bearbeitung unter Dampf- oder anderen Hammern vor- 
wärts zu bewegen und zu halten. 


Fig. 1. 


Das Arbeitsstück 2 (Figur I) liegt auf den Walzen 
B vom dreieckigen Querschnitt, welche durch Kurbeln 
6 
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und Schubstangen so miteinander verbunden sind, | 


dafs sie durch passend angeordnete Hebel, durch das 
Gestänge h und eine geordnete Schaltvorriehtung vom 
Hammerbär aus nach einer vorher bestimmten Richtung 
gedreht werden können. Infolge der prismatischen 
Form .der Walzen B wird das Werkstück 7 hierbei 
immer zuerst um ein gewisses Stück hochgehoben, 
und dann erst weiter geschoben und auf den Ambos 
gelegt. Das Umlegen des Werkstückes geschieht 
mittelst der Arme i, wie es Fig. 2 zeigt, welche von 
dem Hammerbär aus mittelst passender Vorrichtungen 
in geeigneter Weise bewegt werden. 


Nr. 19270 vom 1, Januar 1882. 
A. Groh und W. Rath in Plettenberg. 
Universal-Feilenhau-Maschine. 
Der periodische Vorschub des Feilenstahles ist nach 


Belieben regulirbar und wird durch eine Schrauben- 
spindel mit scharfem Gewinde, welche mit einer halben 


Mutter mit rundem Gewinde im Eingriff steht, mittelst 


Sperrräder und Sperrklingen, deren Hub verstellbar 
angeordnet ist, bewirkt. Der Hammer wird durch 
comprimirte Luft und eine in dem Lufteylinder über 
dem Kolben angebrachte Feder gegen den Meifsel 
bewegt; es kann aber auch entweder comprimirte 
Luft allein oder nur die Feder zu dieser Bewegung 
benutzt werden. Der Meifsel ist prismatisch geführt, 
wird nach jedem Schlag durch eine passend angebrachte 
Feder von dem Feilenstahl abgehoben und durch eine 
Tragwalze stets in einer ganz bestimmten Entfernung 
von dem Werkstück gehalten. Ein dreifülsiger Hammer- 
bock mit einem im Gelenk beweglichen Bein gestattet 
eine beliebige Neigung ‚des Schlagwerks gegen die zu 
bearbeitende Feilenstahlfläche. Die Schlagstärke wird 
durch eine Fangscheibe und Feder oder durch Ver- 
änderung des Luftdrucks im Druckluftbehälter regulirt. 

Der Ambos ist mit auswechselbarer Schlagfläche 
versehen und auf freistehendem Holzklotze angeordnet, 
um die Maschine von den Erschütterungen dureh die 
Schläge unabhängig zu machen. Der Feilenhalter ist 
auf einem Schlitten, mittelst Stifte beweglich befestigt, 
angeordnet. 

Das Hammerwerk wird durch Absperrung der aus 
dem Cylinder austretenden verbrauchten Prefsluft 
arretirt. Der ummantelte Lufteylinder wird durch die 
entweichende, expandirende Luft gekühlt. Schlagwerk 
und Ambos sind paarweise hintereinander angeordnet, 
um ohne Umspannung des Feilenstahls Unter- und 
Öberhieh geben zu können. 


Nr. 20151 vom 16. November 1831. 
H. Rimbach in Berlin. 
Schienenbefestigung für eisernen Oberbau. 


Um dem gebogenen 
Schraubenbolzen, wel- 
cher die federnden Klemm- 
platten auf den Schienen- 
fuls drückt, ein Wider- 
lager zu geben, ist die 
Schwellendecke an der 
betreffenden Stelle nieder- 
gedrückt, wie die Figur zeigt. { 


ee, 


Englische Patente. 
 Winderhitzungs- Apparate. 
B. Ford, Middlesbro-on-Tees. 


Beim Umschalten des Windes werden sowohl das 
Fintritis- wie das Auslafsventil geschlossen und die 
darin befindliche Luft unter Druck gehalten. Dadurch 
dafs man derselben durch plötzliches Oeffnen eines 


Ventiles durch eine Kammer Austritt verschafft, wird 


letztere gereinigt. 


Winderhitzungs- Apparate. 
Nr. 2381. 


E. A. Cowper, London. 


ES 


en 
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Das Patent bezieht sich auf eine Vorrichtung 
welche eine Handhabung der zur Reinigung deriKa- 
näle. dienenden Bürsten durch dabei auf ebener/Erde 
aufserhalb des Apparates stehende Arbeiter ermög- 
licht. Die mit einem Gewicht belastete Bürste A ist 
an dem einen Ende der Kette B befestigt, die über 
die am Ende der Röhre D befestigte Rolle läuft, von 
hier fast horizontal nach der Kettenrolle E' geht und 
von derselben aufserhalb des Ofens herunterhängt. 
An dem herunterhängenden Ende ist das Aus- 
gleichungsgewicht C befestigt. Die Kettenrolle E' 
wird durch eine zweite an ihr befestigte ähnliche 
Rolle mit endloser Kette in”Bewegung gesetzt. Die 
Röhre D kann in einer Hülse 7 wagerecht hin und 
her gleiten, welche ihrerseits in Zapfen so in dem 
ovalen Ring / eingehängt ist, dafs sie sich in einem 
wagerechten Kreisbogen bewegen kann. Das Trieb- 
rad J greift in entsprechenden Lücken der Röhre D 
ein, welche an der unteren Seite fast der ganzen 
Länge mit einem Schlitz versehen ist, um sich über 
die Kettenrolle E' bewegen zu können. Die Fest- 
haltung der Röhre in beliebiger Lage wird durch 
einen Bolzen mit T-förmigem Kopf bewirkt, welch 
letzterer durch den eben erwähnten Schlitz durchge- 
steckt wird, während die Mutter an der Hülse 4 an- 
gezogen wird. Der ovale Ring I ist mit zwei Be- 
festigungsarmen 7! und /? versehen, die sich in zwei 
Lagern L und Z drehen, welche ihrerseits an dem Rah- 
men der Oeffnung befestigt sind, so dafs der ganze 
Apparat zurückgedreht und abgenommen werden kann. 
Die Reinigungsbürsten werden mit Hülfe der Röhre D 
in eine beliebige Stellung gebracht und durch An- 
ziehen der Kette auf der Rolle F auf und ab 
bewegt. 
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$ Statistisches. 


Statistische Mittheilungen des Voreine Heischer Eisen- und Stahlindustrieller, 


Produetion der deutschen Hochofenwerke. 


| Monat December 1882. 


Gruppen-Bezirk. 
as R Werke, | Production. 


Tonnen. 


Nordwestliche Gruppe. . re 97 68 473 
(Rheinland, W estfalen. ). | 
Ostdeutsche Gruppe 3: nn 13 22 676 
(Schlesien. ) 
| Mitteldeutsche Gruppe. . 29, 1 2219 
(Sachsen, Thüringen.) 
b Norddeutsche Gruppe -. - : . . . 1 2560 
- Pudedel- Roheisen. (Prov. Sachsen, Brandenb., Hannover.) 
Süddeutsche Gruppe . . 11 35 056 
(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau.) 
Südwestdeutsche Gr uppe » » Du 10 39 302 
(Saarbezirk, Lothringen.) 
Puddel-Roheisen Summa . 13 170 286 
(im November 1882 13 175 809) 
Nördwestliche Gruppe» =... 12 9381 
Süddeutsche Gruppe...) u. 23... 2 1900 
i Spiegeleisen. Südwestdeutsche Gruppe . . .. 1 100 
| Spiegeleisen Summa . 15 11381 
| (im November 1882 16 8.420) 
Nordwestliche’Grüppe "wa. 16 48 635 
Ostdeutsche: Gruppen nn. ty an 1 3 950 
Mitteldeutsche Gruppe. - =: . =» 1 157 
Norddeutsche Gruppe (Thomas -Roheisen) | 1 | 4850 
Besscemer-Etoheisen. Süddeutsche Gruppe > Dee 3 10 020 
Südwestdeutsche Gruppe . » . A 3 000 
| Bessemer-hNoheisen Summa . 24 70592 
r “ (im November 1852 24 64 694) 
. Nordwestliche:. Grippe nn anne. 10 15 596 
Ostdeutsche: Gruppe. du. 2 8 | 3 606 
\ Gicefserei-Roheisen Mitteldeutsche Gruppe. » =. 1 935 
: 1 Norddeutsche Gruppe. : . ="... 1 | 1 955 
3 pusk Süddeutsche Gruppe .. „4% be) | 0394 
n . Y x ‘ 
Gufswaaren I Schmelzung Südwestdeutsche Gruppe . . . . b) 2913 
Ä Giefserei-Roheisen Summa . 34 | 29 399 
e (im November 1882 34 | 23 238) 
Zusammenstellung. | 
Mm Puddel, Bohelsen a, SEEN E17, 288 
H SpiePelsiset- nee DR ER 11 381 
-r Bessemer-Roheisen . . . . 22. 70 592 
14 Melserei-Roheisen in. Fa ra | 29 399 
> Summa. 281 658 
R Production der Werke, welche Fragebogen | 
| nicht beantwortet haben, nach Schätzung | 2 100 
Fi . . . | @) 
| Produetion im December 1882 . . . 2... 283 758 
x | Production im December 18831 . . :. 2.2. | 2830 826 
> Production vom 1. Januar bis 51. Dee. 1882 3 170 957 
ji ’ Produetion vom 1. Januar bis 31. Dec 1881 2 914 009 
Production im November 18832 . . . ... 276 761 


Mi Berichtigung. In .letzter Nummer (Production im November N ist, »die Production vom 
- 1. Januar bis 30. November 1882« nicht mit. 2514741 Tonnen, sondern mit »2701313« Tonnen einzustellen. 
m Aufserdem haben einige Werke, wie erst jetzt mitgetheilt wird, ihre Production an Gufswaaren erster 
Schmelzung, theilweise auch von Spiegeleisen, bisher nicht mit angegeben, so dafs sich mit Hinzurechnung 
dieser Posten die Jahresproduction von 1882 auf 5170957 Tonnen erhöht. 
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Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 


Produetion der deutschen Hochcfenwerke in 1882. 


Tonnen ä& 1000 Kilo. 


1. N DR 6. 
Puddel- ehieneldichn Bessemer- Gielserei- Abgeschätzte Summa i 
Roheisen. er j Roheisen. Roheisen. Werke. Roheisen. : 
| 
ZECHE EEE OREISCHETSTET GE 010 TOT 
I RA A 159 451 12 080 68 327 26 859 18 500 285 217 
Februar 148 155 11 599 58 109 19 237 4 500 241 600 ’ 
März. 164 624 10 707 57 024 18 582 5 500 256 437 
April 146 409 12 108 97 634 19 939 5 800 241 890 
Mai . 152 383 12 805 57 737 17 676 2700 243 301 | 
Juni. 150 084 15 725 56 078 20 148 4 700 246 735 E 
Juli . 178 723 9 649 97 382 19 279 2100 267 133 
August . 175 480 12412 61 791 19 663 2.100 271446 
Septenber. 172 145 12 448 62 145 22 891 3 100 272 729 1 
October 187 427 10 180 62 152 21 691 2500 283 950 
November . 175 809 8420 64 694 23 238 4 600 276 761 
December . 170 286 11381 70592 29 399 2100 283 758 
Summa in 1882 1 980 976 139 514 738 669 258 602 58 200 3 170 957 
Die sub 5 abgeschätzte 
Production von 58200 t | 
wird anzunehmen sein 
TO ET Me —- 18 200 ee 40 000 — u 
Demnach Summa 1980 76 157 714 733 665 298 602 _ 3170 957 
—— mm 
t 5 ohne Bruch- 
Spiegel- und Bessemereisen 
891 379 und Wasch- 
eisen. « 


Nach amtlicher Statistik (für 1882 noch unbekannt) wurden produeirt: 


Puddelet Bessemer- und Gielserei- Bruch- und Roheisen 

PERBISPEEN: Spiegeleisen. Roheisen. Wascheisen. Summa. 
In 1881 . . Tonnen 1728 952 886 750 281 613 16 694 2 914 009 
LEI) » 1732 750 731538 248 302 16 447 2729 038 
EL SIERT. » 1592 814 461 253 161 696 '10 824 2 226 587 


Die »Ein- und Ausfuhr von Roheisen«, gleichfallsnach Monaten geordnet, kann, weil die Daten des 
December noch fehlen, erst im nächsten Monat beigegeben werden. Es wird gebeten, dieselben sodann"mit 
dieser Tabelle gefälligst zu vergleichen. 
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Referate und’ kleinere Mittheilungen. 


x 


Bemerkungen zu den Vorgängen beim Walzen 
von Eisen. 


Wir entnehmen der Wochenschrift des Vereins 
deutscher Ingenieure den nachstehenden, im Bezirks- 
verein an der niederen Ruhr gehaltenen Vortrag des 
Herrn Hollenberg: 

Die dankenswerthen Veröffentlichungen der vom 
Vereine deutscher Hüttenleute bestellten Commission 
zur Untersuchung des Krafibedarfes beim Walzen 
veranlassen mich, auf eine Arbeit, die ich an dieser 
Stelle schon früher erwähnt habe, zurückzukommen. 

Die Arbeit bezieht sich auf die Darstellung der 
Formveränderungen und Materialverschiebungen im 
Innern der Stäbe, sowie auf die dadurch bedingte 
Erklärung einiger äufseren Erscheinungen. 

Zu diesem Zwecke machte ich nachstehenden Ver- 
such: In der Mittellinie eines Stabes Flacheisen von 
35 nım Dicke wurden in genauen Abständen von 
25 mm eine Reihe Bohrlöcher von 6 bis 7 mm Durch- 
messer a..gebracht, welche mit abgedrehtem, stark 
sehnigem Rundeisen wieder geschlossen wurden, und 
zwar, um ein genaues Anschliefsen zu erzielen, unter 
Benutzung der Zwängekraft bei rothwarmem Zustande 
des Stabes. Nach sorgfältigem Abschlichten wurde 
der Stab in der gewöhnlichen Weise und in solcher 
Lage, dafs die eingesetzten Rundeisencylinder senk- 
recht zur Walzenaxe befindlich waren, ausgewalzt. 
Dies geschah nur nach einer Richtung, . also ohne 
Vorwärts- und Kückwärtsgang. Bei dem ersten Durch- 
gange wurde die Walze auf der letzten Hälfte des 
Stabes abgekuppelt und somit war in dem in der 
Walze steckengebliebenen Theile das erste Versuchs- 
stück gewonnen. Die Hälfte, welche die Walze bereits 
passirt hatte, wurde späterhin angewärmt und aus- 
gewalzt. In geeigneter Weise wurde nun eine Sehnitt- 
fläche durch die Axen der Cylinder hergestellt, welche 
nach dem Anbeizen mit Salzsäure ein deutliches Bild 
der eingesetzten Stücke lieferte und interessante 
Schlüsse auf die innere Formveränderung gestattet. 

Die vorliegende, aus der Erinnerung gezeichnete 
Skizze zeigt die nach dem ersten Durchgange gewon- 
nene Beizstelle des Stabes. 
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Suchen wir nun, uns die Entstehung dieser Form 


zu vergegenwärtigen. Zunächst ist in Erwägung zu 
ziehen, dafs bei der Umformung der Stab als eine 
verschiebbare Masse von geringer Rlastieität auf- 
zufassen ist. Die Verschiebbarkeit ist natürlich um 
so grölser, je gröfser der Wärmegrad ist; um so 


eringer, je mehr die Erkaltung voranschreitet. Die‘. 
[>] o 


innere Formveränderung und Verschiebung wird also 
an der Stelle am leichtestsn vor sich gehen, wo der 
Wärmegrad am gröfsten ist. Diejenigen Theile des 
Stabes nun, welche mit der Walzenoberfläche einmal 
in Berührung sind, werden sich relativ am wenigsten 


un 


verschieben, da dieselben sowohl rascher abkühlen 
als auch eine bedeutende Reibung an der Walzen- 
oberfläche zu überwinden haben. 

Es ist eine bekannte Thatsache, dafs der Stab vor 
und hinter der Walze sich mit einer Geschwindigkeit 
bewegt, welche umgekehrt den betreffenden (Juer- 
schnitten proportional ist. Es bedarf wohl keiner 
Erwähnung, dafs das rückständige Stabende eine 
geringere Geschwindigkeit hat als der fassende Walzen- 
umfang. Weniger bekannt möchte die Thatsache sein, 
dafs der Stab bei seinem Austritte der Geschwindigkeit 
der Walze voreilt. Letzteres wurde bereits in einer 
Situng an dieser Stelle im Jahre 1875 besprochen und 
von Herrn Vahlkamp an dem Auswalzen desSpeichen- 
eisens besonders bestätigt und durch Beispiel nach- 
gewiesen. Es mufs hierbei immerhin eine Verschiebung 
auch an der Walzenoberfläche stattfinden. Da die Be- 
wegung des Stabes beim Eintritte langsamer, beim 
Austritte rascher erfolgt, als der Walzenumfang sich 
bewegt, so tritt nothwendigerweise an einer Stelle 
der Fall ein, dafs die Bewegungsgeschwindigkeiten 
in der Walzenoberfläche und dem Stabe gleich sind. 
Der Punkt möge in a liegen. Von 5b bis « wird sich 
die Umwandlung der Geschwindigkeit des rückstän- 
digen Stabendes in die. Geschwindigkeit der Walze 
vollziehen, mithin findet ein Gleiten der Walze statt. 
Zwischen a und e dagegen vollzieht sich der Ueber- 
gang aus der langsamen Geschwindigkeit der Walze 
in die raschere des austretenden Stabes, also gleitet 
der Stab. Die übrigen Theile des Stabes sind sowohl 
wegen der gröfseren Wärme als auch wegen der ge- 
ringeren Reibungswiderstände weniger in ihren Be- 
wegungen beschränkt und werden den auf sie ein- 
wirkenden Kräften um so eher folgen können. Hier- 
aus erklären sich die Durchschnittsformen des rück- 
ständigen Stabes A sofort. Die Druckkräfte der Walze 
machen sich durch innere Verschiebungen entgegen 
der Bewegungsrichtung des eintretenden Stabendes 
geltend”und bewirken die Entstehung der Welle (die 
hier zur Erklärung gröfser gezeichnet ist, als im wirk- 
licheniVersuche sich ergeben hat) vor dem Eintritt 
in die Walze. Ganz analog ist der Vorgang an der 
Austrittsstelle. Die Druckkräfte wirken auch hier da- 
rauf hin, die Bewegung vorzüglich im Inneren des 
Stabes zu beschleunigen und eine Verschiebung nach 
der Richtung des Stabes zu bewirken. Es tritt des- 
halb, da die Druckeinwirkung nach der Länge hin 
nur eine beschränkte sein kann, eine Verdiekung des 
Stabes ein. Diese Verdiekung ist wohl jedem prak- 
tischen“Walzwerkstechniker bekannt und veranlafst 
bei exact verlangtem Kaliber häufig einen nochmaligen 
Stich durch das fertige Kaliber, Polisseur u. s. w,, 
oder aber einen nur geringen Formenübergang vom 
vorletzten zum letzten, dem fertigen Kaliber. Es er- 
klären sich somit beide erwähnten Erscheinungen in 
sehr einfacher Weise aus der nothwendigen inneren 
Verschiebung. 

Auf die Form des Längsschnittes der zu Anfang 
erwähnten angebeizten Durchschnittsfigur wird dieses 
Nachschieben den Einflufs haben, dafs die bereits 
ausgebildete Höhe A wieder um ein weniges verringert 
wird. Die Möglichkeit und Wahrscheinlichkeit, dafs 
die Welle am Austrittsende zugleich durch die Elas- 


‚ tieität der Walze beeinflufst werde, darf wohl zuge- 


geben werden; dafs aber dieser Factor wenig von 
Finflufs ist, ergiebt sich aus dem Umstande, dafs bei 


warmen und stark dimensionirten Stäben diese Ver- 
dickung des austretenden Stabes erheblich stärker 
hervortritt. Auch befinden sich die Fertigkaliber 
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meistens an den Enden der Walzen, so dafs eine 
Durchbiegung der Walze wohl kaum anzunehmen ist 
und sich die Blasticität auf die Ausdehnung des 
Ständers beschränkt. 

Ein Versuch, die Verhältnisse mathematisch dar- 
zustellen, führte zu so complieirten Formeln, dafs ich 
von einer weiteren Verfolgung dieser Sache Abstand 
genommen habe. Ich erwähne noch, dafs eine kurze 
Notiz der vorstehenden Versuche bereits an hiesiger 
Stelle gegeben und in der Zeitschrift von 1875, S. 448 
befindlich ist. 

Auch die Lage des Punktes a ist schwierig fest- 
zustellen und an sich unerheblich, auch ist die Lage 
für jeden Durchgang eine andere. Die Annahme des 
Herrn Blafs, dafs Jieser Punkt mit dem Schwer- 
punkte der weggedrückten Figur bzw. mit der Resul- 
tirenden aus derselben zusammenfällt, hat grolse 
Wahrscheinlichkeit für sich. Eine Beobachtung des 
durch die Druckresultirende hervorgebrachten Ver- 
schleifses der Zapfenlagerschalen möchte wohl zum 
annähernden Resultate führen, noch eher eine Beob- 
achtung des horizontalen Druckes neben dem Drucke 
auf die Stellschrauben oder einer anderen Druck- 
componente. 

Aus der Figur läfst sich auch ein Schlufs ziehen, 
welchen Einflufs das Reversiren auf die Verschie- 
bungen haben würde. Bei Durchgängen nach der- 
selben Richtung werden die Eisenpartikel in immer 
längere Fäden nach demselben Sinne ausgezogen, 
während sie sich bei alternirender Bewegungsrichtung 
in entgegengesetzter Richtung ' aneinander vorbei- 
schieben, mithin der Stab mehr durchgearbeitet wird. 
Diese Fäden zeigten sich auch bei dem vollständig 
auseewalzten Versuchsstücke. 

Bei der Schwierigkeit, durch Rechnung Zuverläs- 
siges zu finden, habe ich den Versuch gemacht, aüs 
den an den Seitenflächen mancher Faconeisen, z. B. 
an dem Fufse der T-Eisen oder der Schienen, ent- 
stehenden Eindrücke, welche von den Unregelmäfsig- 
keiten der Walzen herrühren, Schlüsse zu ziehen. Ich 
habe auf diese Erscheinung bereits in meiner dem 
Vereine für Beförderung des Gewerbefleilses einge- 
reichten Arbeit über die Kalibrirung der Eisenwalzen 
aufmerksam gemacht. Eine Menge solcher Stellen 
habe ich durch Andrücken eines Bogens Papier an 
den betreffenden Stab als Reliefzeichnung fixirt und 
beobachtet, jedoch leider auch ohne Erklärungen von 
Belang darauf stützen zu können. Nur selten treten 
nämlich die Gycloiden so rein hervor, wie es für eine 
genaue Untersuchung wünschenswerth ist. Erklärlich 
ist dies, wenn man berücksichtigt, dafs in vorliegendem 
Falle wegen der verschiedenen Durchmesser an den 
rotirenden Ringen aufser den gemeinen Cyeloiden 
auch überhöhte oder gedrückte vorkommen, wie aus 
der Kinematik bekannt ist. 

Die Beurtheilung der Verschiebungen würde sich 
auf die Verschiebung der vorhandenen Figuren gegen 
die durch Construction gefundenen, geometrisch nor- 
malen Cycloiden stützen. Eine Annahme mitrotiren- 
der Kugeln (wie sie Blafs für nothwendig hält) ist 
zur Erklärung der Bewegungen nicht erforderlich. 
Vielleicht ist einer der Collegen glücklicher im Auf- 
finden geeigneter Probestücke, und würde es mich 
freuen, hiermit Anregung zu einer erfolgreicheren 
Beobachtung dieser immerhin interessanten Erschei- 
nung gegeben zu haben. 

Bakers Blowers. 

Wie Iron mittheilt, stellt die North -Eastern Steel 
Comp. zum Betriebe ıhrer Cupolöfen vier Stück Bakers 
Blowers gröfserer Dimensionen auf, da dieselben sich 
überall aulserordentlich gut bewährt haben. Die Blower 
werden mit ihrer zugehörigen, _verticalen Daimpf- 
maschine auf einer gemeinschaftlichen Fundamentplatte 
von 10,5 m Länge montirt; die Höhe der verticalen 


Maschine beträgt 3,45 m vom Boden gemessen. Jeder 
Apparat*liefert 1,7 cbm. Wind pro Umdrehung, d. i. 
bei der verhältnifsmäfsig niedrigen Umdrehungszahl 
von 120 pro Minute 12240 cbm pro Stunde und ar- 
beitet erforderlichenfalls mit einem Druck von 2'% 
bis 2°/s Pfund pro Quadratzoll engl. (0,176 bis 0,193 kg 
pro gem). Die vier Blowers sind in einer Reihe auf- 
gestellt und so angeordnet, dafs, wenn eine Dampf- 
maschine betriebsunfähig ist, eine andere Maschine 
zwei Blowers treibt. 
maschine ist mit verstellbarer Expansion versehen, 
so dafs sie mit möglichster Sparsamkeit arbeiten 


kann; die Triebräder sind aus Tiegelgufsstahl und in 


sorgsamer Weise montirt und sind ferner alle’ dem 
Verschleifs ausgesetzten Lagertheile nachstellbar. Die 
Oberflächen der inneren Theile sind glatt bearbeitet 
und laufen in naher, natürlich nicht ganz anliegender 
Berührung. Da alles aus Metall ist, so hat die Tem- 
peratur oder sonstige almosphärische Einflüsse keine 
Wirkung auf den Gang der Apparate. 

Der Cylinder der Dampfmaschine hat 510 mm Dir. 
bei 405 mm Hub; die Stärke derselben beträgt 120 
effective Pferdestärken, bei 60 Pfund (4,2 kg pro gem) 
Druck und 120 Umdrehungen pro Minute. Der Gylinder 
ruht auf einem gufseisernen Körper, an dessen Fulse 
sich zwei Lager befinden, die die Kurbelwelle auf- 
nehmen. Die Verbindung zwischen Blower und 
Maschine ist derart, dafs beide ganz unabhängig von- 
einander gemacht werden können; aulserdem gestattet 
sie eine verschiedene Höhenlage der Mittellinie, wenn 
Verschleifs eingetreten ist. Die Gleitflächen des Kreuz- 
kopfes sind gleichzeitig mit der Kopffläche des Lager- 
körpers gedreht worden, der Kreuzkopf selbst ist aus 
Gufsstahl, wie überhaupt die ganze Anordnung der 
Maschine höchst einfach und kräftig. gehaiten ist. 

Die oben beschriebene Einrichtung ist von der 
Savile Street Foundry and Engineering Co. in Sheffield 
gebaut worden und haben sich die Blowers dieser 
Firma in England und anderwärts stark eingebürgert. 
Ein grofser Apparat ist kürzlich an ein Bergwerk am 
Kaspischen Meer geliefert worden, welcher 2,83 ebın 
Wind per Umdrehung oder 17000 cbm per Stunde 
bei nur 100 Touren liefert und mit 3 Pfund Druck 
per Quadratzoll und höher arbeiten kann. Dort ist 
bereits seit 7 Jahren ein anderer Apparat in Gebrauch, 
der bei 120 Touren 12240 cbm Wind per Stunde liefert. 


In Sachen: @asausscheidungen in Stahlblöcken, 
veröffentlichte die englische Zeitschrift »Ironmonger« 
nachstehende Zuschrift von Mr, John Parıy aus 
Ebbw Wale: E 

Mit grofser Aufmerksamkeit habe ich die ungemein 
interessante Abhandlung* des Herrn Dr. Friedrich 
G. @. Müller, sowie die Erwiderung von Mr. Pourcel 
gelesen. 

Wenn Dr. Müller behauptet, dafs Bessemerstahl, 
der einen hohen Procentsatz Silicium enthält, dennoch 
voller Blasen ist, so berührt er damit eine Thatsache, 
die in directem Gegensatze zu meiner eigenen Erfah- 
rung und der vieler anderer Hüttenleute steht. Indem 
M. Pourcel die Blasen ete. der unvollständigen Mi- 
schung des ‘Spiegeleisens und des entkohlten Eisens 
zuschreibt, liefert er die einzige Lösung der in Frage 
stehenden Schwierigkeit. Mir ist der Umstand schon 
lange bekannt gewesen, dafs der Zusatz von silicium- 
haltigem Spiegeleisen (mit 20°o Mn und 2° Si) von 
weniger Aufkochen begleitet ist, als wenn gewöhn- 
liches Spiegeleisen mit nur 0,1 bis 0,2°0 Si verwandt 
wurde, während der Stahl in beiden Fällen nur 


* Der »Ironmonger« brachte die in Rede stehende 
Abhandlung (vergl. »Stahl und Eisen« Nr. 11, 1882) 
nur in kurzem Auszuge; eine genaue Uebersetzung 
des Originalaufsatzes ist gegenwärtig in den Spalten 
des »Irons im Erscheinen begriffen. 


Die Steuerung der Dampf-_ 
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0,04% Silicium enthielt. Infolgedessen habe ich 
. gegen die Verwendung von Spiegeleisen, welches 
nieht mehr. als 2° Silicium enthielt, nichts einzu- 
| wenden gehabt und bin der Ansicht, dafs, wenn die 
b drei Elemente — Silicium, Kohlenstoff und Mangan 
— zusammen im Bade gegenwärtig sind, das Silieium 
N vorzugsweise oxydirt wird; in anderen Worten: das- 
| selbe hat gröfsere Affinität zum im Bade enthaltenen 
- Sauerstoff, bildet daher Schlacke und läfst dem Stahl 
einen geringen Ueberschufs an Kohlenstoff. 

j Bei Spiegeleisen von normaler Zusammensetzung 
j wird der Sauerstoff in der Förm von Kohlenoxyd 
entfernt, wodurch heftiges Aufkochen eintritt und die 
Ursache zur Bildung der Blasenräume gegeben wird. 
Wenn ich Dr. Müller richtig verstehe, so findet 
dabei keine Reaction wie die oben beschriebene statt; 
im Gegentheil besteht die ungeheure Menge freigewor- 
dener Gase nur aus ausgetriebenen, früher absorbirten 
Gasen. Ich habe gefunden, dafs Kohlenstoff - auf 
Eisenoxyd bei einer Temperatur von ca. 800° ein- 
wirkt, indem sich Kohlenoxyd mit ein wenig Kohlen- 
säure bildet. (Journ. of Iron and Steel Inst. 1872.) 
Bei höherer Temperatur geht die Bildung des Kohlen- 
- oxyds sehr rasch vor sich. 
i Es scheint, dafs die Majorität der Chemiker und 
Stahlhüttenleute ihre vorherigen Erfahrungen und das, 
h was sie vordem gelernt haben, verläugnen müssen, 


ehe sie mit Dr. Müller hinsichtlich der Nichtreaction _ 


- von Kohlenstoff und Sauerstoff übereinstimmen können. 
Die Behauptung, dafs Silicium in- keiner Weise an 
dem Oxydationsprocels betheiligt ist, kann nicht ohne 
Beweis geglaubt werden. Aus meiner eigenen Praxis 
und Erfahrung kann ich M. Pourcels Analysen be- 
stätigen. Wenn man im gewöhnlichen Bessemer- 
verfahren silieiumhaltiges Spiegeleisen zusetzt, so tritt 
das heftige Aufkochen unter Entwicklung von Kohlen- 
oxyd nicht ein. 

Der Unterschied ist so ausgeprägt, dafs das Ver- 
halten des Bades bei dem Zusatz von Spiegeleisen 
dafür mafsgebend ist, ob silieiumhaltiges Spiegeleisen 
zugesetzt worden war oder ob die Charge überblasen 
war. Im ersteren Falle wird der Sauerstoff in der 
Schlacke eliminirt, im zweiten fehlt das gewöhnliche, 
im Bade aufgelöste Quantum Sauerstoff. 

Dafs Silicium während des Blasens zurückbleibt, 
wie der Phosphor im Thomasprocefs, wird durch die 
Analysen von Snelus widerlegt, die nachweisen, dafs 
Silieium schneller als Kohlenstoff oxydirt wird. Wir 
müssen daher M. Pourcels Erklärung annehmen oder 
unterschieben, dafs dıe. Beobachtungen Dr. Müllers 
nur auf Eisensorten von abnormaler Zusammensetzung, 
wie sie auf keinem englischen Werke gebräuchlich 
sind, bezug haben. Es ist wohl wahrscheinlich, dafs 
die bei der Bohrmethode erhaltene Gasquantität nur 
einen Bruchtheil der im Stahl enthaltenen Gesammt- 
menge repräsentirt: ferner kann man gegen die Me- 
-  thode den Vorwurf erheben, dals ein Theil der erhal- 
> tenen Gase von dem Wasser oder Oel herrühre, 

“ unter dem der Stahl gebohrt wurde. 

Ich konnte hierüber keine Informatien einziehen, 
aber ich glaube, dafs Mr. Richards hervorhob, dafs 
ein Theil des Wasserstoffes von dem verwandten 
Wasser herrühre. 

Ohne Zweifel hat ein so vorsichtiger Chemiker 
wie Dr. Müller genügende Experimente angestellt und 
sich versichert, dafs seine Analysen nicht unter den 

genannten Fehlerquellen litten, Seine Analysen sind 
insofern werthvoll, als sie die Verhältnifszahl der 
freien Gase angeben, die in den Hohlräumen des 
Stahles eingeschlossen sind, wobei sie zur Schwächung 
des Stahles beitragen. aber, wie man zugeben muls, 
von keinem Einfluls auf die chemische Zusammen- 
setzung desselben sind. Keiner der genannten Herren 
hat diesen Punkt berührt; ihre Aufmerksamkeit ist 
"augenscheinlich auf das zugestandenermafsen wichtige 
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Problem, dichten und folglich auch guten Stahl zu 
erzeugen, beschränkt geblieben. Ob die Qualität des 
Stahles durch die grofse Quantität, deren Auflösung 
ich ohne Rücksicht auf den H (der in den Blasen vor- 
handen sein mag oder nicht) nachgewiesen habe, ist 
bis jetzt unentschieden; es ist aber sehr wahrscheinlich, 
dafs mit Wasserstoff gesättigter Stahl der Oxydation 
besser als solcher mit keinem oder wenig Wasserstoff 
widersteht. 

Die Herren Müller und Pourcel scheinen mir die 
Frage der Gasabsorption in Stahl als eine zu allge- 
meine zu behandeln, — dafs Stahl das Gas gleich 
dem Wasser absorbire und es unter ähnlichen Be- 
dingungen wieder frei gebe. Meine Experimente, deren 
Wiederholung hier zu weit führen würde, unterstützen 
diese Anschauungen nicht; sie laufen dahin aus, dafs 
Eisen oder Stahl mit anderen Elementen in folgender 
Weise in Verbindung tritt: 

1. Legirungen werden mit den Metallen, Wasser- 
stoff, Zink ete. gebildet; dieselben werden durch 
Wärme zersetzt; die leichteren und flüchtigeren Ele- 
mente werden theilweise eliminirt, je nach der Zeit- 
dauer und Höhe der angewandten Temperatur. 

2. Chemische Verbindungen werden mit Schwefel, 
Phosphor und Arsenik — ähnlich dem Eisenoxyd 
gebildet. Man kann sie ohne Unterschied sulfurirtes, 
phosphorirtes oder oxydirtes Eisen nennen. 

3. Kohlenoxyd hat keine Affinität zu Eisen oder 
Stahl; es findet weder eine Legirung, noch eine 
chemische Verbindung statt, wie sie sub 1 und 2 an- 
geführt sind. 

Wir müssen nun der Betrachtung unterziehen: 
Beeinflussen die sub 1 angeführten Legirungen die 
Qualität des Eisens oder Stahls? Bei unserer jetzigen 
Kenntnifs können wir die Frage nicht mit Sicherheit 
beantworten. 

Kohlenoxyd beeinflufst den Stahl nur mechanisch, 
wie oben beschrieben, wenn wir nicht mit Deville 
einräumen, dafs das Gas in den Poren des Metalls 
vorhanden ist; er setzt eine intermoleculare Porosität 
voraus die an Feinheit die der feinsten Töpferwaare 
übertrifft. 


Ein neuer direeter Procefs. 


Der bekannte Amerikaner J. Reese hat ein Pa- 
tent auf ein Verfahren entnommen, das die Herstel- 
lung von Eisen und Stahl direct aus dem Hochofen 
bezweckt. Es kann ein saurer oder basischer Con- 
vertor angewandt werden ; neu ist dabei, dafs derselbe 
transportabel ist. Wenn er zum Betrieb fertig ist, 
wird er zum Hochofen gefahren und mit 10 t ge- 
schmolzenen Roheisens gefüllt. Dann wird seine 
Oeffnung mit einem Deckel versehen und er von der 
hinteren Seite in das Convertorgebäude gefahren, wo 
er nebst Wagen so tief gesenkt wird, bis er in den 
Zapfen ruht. Der Wagen wird nun weggenommen, 
die Windzuleitung durch bewegliche Gelenke herge- 
stellt und das Bad in der gebräuchlichen Weise ge- 
blasen und behandelt. Während des letzteren Vor- 
ganges wird ein zweiter CGonvertor an dem Hochofen 
gefüllt und sobald der erste Converter ausgegossen 
und weggefahren ist, an die Seite des letzteren ge- 
setzt. So können zwei Gonvertoren auf einem Unter- 
gestell in Betrieb sein und das Roheisen ohne Zwischen- 
pfannen direct vom Hochofen weiter verarbeitet wer- 
den. Ein Reserve-CGonvertor ist natürlich nothwendig, 
um die Reparaturen des Futters u. s. w. vornehmen 
zu können. Iron. 


Bestimmung des Schwefels in Eisen und Stahl. 
Mr. G, Craig aus Cumnock in England beschreibt 
in den »Chemical News« eine von ihm seit‘ zwei 
Jahren angewandte Methode zur Bestimmung des 
Schwefels in Eisen und Stahl wie nachstehend: 


100 grains des Eisens oder Stahls werden gleich- 
zeitig mit "/s Unze Wasser in die 10 Unzenflasche « 


gethan und aus Db mittelst eines Hahnes nach 
und nach 1! Unze Salzsäure derart zugesetzt, 
dafs eine mäfsige Gasentwicklung durch das Kugel- 
rohr e stattfindet, welches letztere mit !/s Unze Wasser- 
stoffsuperoxyd (20 Vol.) und !/a Unze Ammoniak ge- 
füllt ist. „Die Röhre d dient zur Condensation der 
überdestillirenden Salzsäure. Wenn alle Säure zuge- 
lassen ist und die Gasentwicklung nachläfst, wird « 
erwärmt, bis dieselbe ganz aufhört, worauf einige 
Minuten lang Luft durch den Apparat geblasen 
und der Inhalt von e und d in ein kleines Becher- 
glas gespült, mit Salzsäure versetzt, gekocht und dem- 
selben Chlorbaryum zugefügt wird. Nachdem es einige 
Zeit gestanden hat, wird das Baryumsulfat abfiltrirt. 
Vorher mufs man eine Untersuchung ohne Eisen und 
Stahl anstellen, das von mir verwandte Wasserstoff- 
superoxyd ergab fast immer unter 0,1 Baryumsulfat, 
Die ganze Untersuchung dauert zwei Stunden, während 
der gebräuchliche Oxydationsprocels fast zwei Tage 
in Ansprubh nimmt; die erhaltenen Resultate sind 
immer um ein geringes höher als bei den letzteren. 
Bis vor kurzem gab ich immer noch einen Ueber- 
schufs von Caliumchlorat dem Rückstand in a, 
verdampfte ihn fast bis zur Trockenheit, verdünnte 
filtrirte und gab dem Filtrat Baryumchlorat zu, 
erhielt jedoch nur einmal eine Spur von einem 
Niederschlag nach 48stündigem Stehenlassen, und in 
diesem Fall enthielt das Roheisen 8°'o Silicium, so 
dafs aller Schwefel bei dieser Methode entweicht. 
Man hat ihr den Vorwurf gemacht, dafs bei 
Gegenwart von Kupfer nicht aller Schwefel entweicht, 
jedoch kann dasselbe von theoretischem Standpunkte 
keinen Einflufs ausüben. Um denselben zu prüfen, 
schmolz ich 3 Pfund gewöhnlichen schottischen Roh- 
eisens mit etwas Kupfer in einem gewöhnlichen 
Fleteherschen Gasofen eine halbe Stunde lang. Bei 
mikroskopischer Untersuchung konnte ich kein Kupfer 
entdecken. Die Analyse ergab jedoch 0,225 °o Kupfer 
und erhielt ich bei der Bestimmung des Schwefels 
nach der oben beschriebenen Methode und bei Oxy- 
dation mit Caliumchlorat und Salzsäure bei Proben 
von je 100 grains 

bei der Wasserstoffsuperoxyd-Methode. 0,0357 °o 

bei Oxydation (K Gl Os und H Cl). . 0.0302 %/o 
ein Beweis, dafs auch bei kupferhaltigein Eisen aller 
Schwefel bei der Behandlung mit starker Salzsäure frei 
gemacht wird. Iron. 
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Neue Versuche mit Panzerplatten. 


Die neuerdings in La Spezzia und bei St. Peters- 
burg angestellten Versuche mit Panzerplalten. fran- 
zösischen und englischen Ursprungs haben viel von 
sich reden gemacht. Die beiden Systeme, Stahlplatten 
von Le Creusot und verstählte Eisenplatten, die soge- 
nannten Wilsonschen Compound - Panzerplatten, sind 
gleichzeitig der Wirkung von Geschossen ausgesetzt 
gewesen. 

Die von der italienischen Marine vom 16. bis 
22. November angestellten Versuche hatten nicht den 
Zweck, die Wahl der Platten, welche für die grofsen 
im Bau begriffenen Panzerschiffe »Italia« und »Lepanto« 
zu treffen sei, festzustellen, da sich hierüber die 
italienische Admiralität bereits vor mehreren Monaten 
entschlossen hat, und die Panzerung der Italia bereits 
in Sheffield in Arbeit ist. Es handelte sich, auf das 
ausdrückliche Verlangen der oben genannten Werke 
darum, eine Probeplatte einer 100 t Kanone gegen- 
überzustellen, um in praktischer Weise die Abände- 
rungen zu begutachten, die eventuell noch in der end- 
gültigen Herstellungsart zu treffen seien, namentlich 
welche ursprüngliche Dicke den Platten zu geben sei, 
um eine vollkommene Walzung zu erzielen, welcher 
Kohlenstoffgehalt der geeignetste sei und wie die 
Platten am besten an der Wand befestigt würden. 
In bezug auf letzteren Punkt muls zugegeben werden, 
dafs die Befestigungsart von Le Creusot gegenüber 
der von den Engländern angewandten vorzuziehen war. 

In La Spezzia hatten die Panzerplatten 0,48 m 
Dicke, 3,30 m Länge und 2,60 m Höhe. Die Schüsse 
wurden auf die Ecken eines gleichschenkligen Drei- 
ecks von Im Seiten- und 1,20 m Basislänge abgegeben. 

Die Platte von Le Creusot war an der Wand mit 
20 Bolzen von je 113 mm Dtr. befestigt, dieselben 
waren je 68 mm tief eingeschraubt und so auf die 
vier Ecken der Platte vertheilt, dafs das genannte 
Dreieck frei blieb. Die englischen Platten waren nur 
durch zwei Reihen von je 3 Bolzen von dem gleichen 
Durchmesser, die jedoch 120 mm tief eingeschraubt 
waren, befestigt. Bei dem Aufschlag des 908 kg 
wiegenden Geschosses, gleichviel, ob es ein Hartguls- 
oder Stahlgeschofs war, kam eine lebendige Kraft von 
48 Tonnenmeter und von 73 Tonnenmeter per Genti- 
ıneter des Umfangs zur Geltung, je nachdem die 
Pulverladung (»Fossano«) 149 oder 217 kg betrug. 

Diese furchtbaren Stölse hatten bei der englischen 
Platte die Wirkung, die 6 Befestigungsbolzen abzu- 
scheeren. Die Platte, die nach den ersten zwei 
Schüssen in vier Theile zersprungen war, indessen 
noch imstande war, einen dritten und vielleicht auch 
vierten Schufs auszuhalten, löste sich von der Wand ab. 


„Wie aus einer Zuschrift von John Brown & Co. 
in Sheffield hervorgeht, war eine der versuchten 
Platten aus den Werkstätten der genannten Firma 
hervorgegangen. Dieselbe war nach dem System Ellis 
hergestellt; der erste Schufs drang nur 75 mm tıef, 
d. h. weniger als die Hälfte als bei den anderen 
Platten. 

Die durch 20 Bolzen festgehaltene Le Creusotsche 
Platte blieb an der Wand und hielt, trotzdem sie von 
breiten Rissen durchfureht war und stark gelitten 
hatte, einen dritten Schuls aus. Es mufs benrerkt 
werden, dafs die gröfstmöglichste Ladung der 100 t 
Kanone nicht angewandt worden ist, und dafs die 
Ladung mit 217 kg Pulver, die einer Geschwindigkeit 
von 474 m per Secunde entspricht und am Einschlage- 
punkt eine Kraft von 73 Tonnenmeter per Gentimeter 
des Umfangs entwickelt, nach der Berechnung der 
italienischen Commission eine so hoch bemessene war, 
dafs sie gerade genügte, um eine Eisenplatte von 
600 mm Dicke zu durchschlagen. Es ist hiernaclı 
einleuchtend, dafs es wenig angebracht sein würde, einer _ 
100t Kanone eine Eisen-Panzerung gegenüberzustellen. 
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In den bei St. Petersburg angestellten Versuchen 
handelte es sich darum, die Wahl zwischen den Le 
Creusotschen Stahlplatten und den Wilsonschen Com- 
poundplatten zu treffen. Beide Platten waren 2,44 m 
lang, 2,14 m breit und 0,505 m dick, bei einem Ge- 
wicht von je ca. 12500 kg. Die Compoundplatte be- 
stand aus !/s Stahl auf ?/3 Eisen. Die Platte aus Le 
Creusot wurde zuerst aus einem Geschütz von 28 cm 
Oeffnung mit Hartgufs-Geschossen von ca. 251 kg Ge- 
wicht beworfen; die Schulfsentfernung betrug 107 m, 
die Pulverladung beim ersten Schufs 60 kg und die 
dadurch hervorgebrachte Geschwindigkeit 460 m pro 
Secunde. Das Geschofs wurde zertrümmert, aber die 
Platte wurde in fünf Stücke zerschlagen, die nur in- 
folge der bereits beschriebenen Befestigungsart (hier 
12 Bolzen) an der Wand kängen blieben. Das Ge- 
schofs drang 33 cm tief ein. Da die Platte bereits 
aufser Kampf gesetzt war, so wurde die Ladung beim 
zweitenmal auf 36'!/g kg ermälsigt. Das Geschols 
drang mehr als 40 cm ein und die Platte wurde 
in 9 Stücke zerschlagen. Der dritte Schuls wurde 
mit der gleichen Ladung, aber mit einem Stahlgeschofs 
(Abonkoff) abgegeben; dasselbe drang durch und 
wurde 700 m hinter der Wand unversehrt aufgefunden. 
Ungefähr '/s der Oberfläche der Platte war fortge- 
rissen und die übrigen ?/s hingen in 7 Bruchstücken 
auf der zertrümmerten Wand. 


Die Compound-Platte ergab nachstehende Resul- 
tate: Beim ersten Schufs betrug das Eindringen 
125 mm, das Geschofs wurde total zertrümmert, ein- 
zelıe unbedeutende Risse zeigten sich auf der Stahl- 
oberfläche, die Platte war nur durch vier Bolzen an 
der Wand befestigt, drei davon gaben nach. Infolge- 
dessen löste sich die Platte beim zweiten Schufs voll- 
ständig los, sie fiel mit der Vorderseite auf den Boden, 
ohne indessen, nach dem Aussehen der Rückseite, 
die ganz frei von Rissen war, zu urtheilen, beschädigt 
zu sein. 


Die Platte wird noch weiterer Beschielsung aus- 
gesetzt werden und läfst erwarten, dafs sie noch 
mehrere Schüsse erträgt, über deren Verlauf wir 
später berichten werden. 


(Nach dem Mon. d. Int. Mat.) 


Italienische Erze über die Gotthardbahn. 


Vittorio Ellena erwähnt in seiner »Statistica di 
alcune industrie italiane« auch der Erze des Distrietes 
Mailand, welche in den Spateisensteinbänken des 
Servino (unterste Triasschicht) vorkommen. Diese 
Erze kommen denjenigen Elbas gleich und eignen sich 
demnach ganz besonders für die Stahlfabrication. 
Die Transportverhältnisse gestatteten keine Ausfuhr 
wie bei Elba, das zur See gewaltige Mengen seines 
vorzüglichen Erzes versendet, und in Italien selbst mufs 
man auf Eisen- und Stahlgewinnung aus Erzen wegen 
Kohlenmangels verzichten. Trotz des mehr und mehr 
in Aufschwung kommenden Thomasirens dürften nun 
aber zur Stahlfabrication unmittelbar und vorzüglich 
geeignete Erze immer willkommen sein, wofern sie 
nur billig genug erhältlich sind. Man hat nun daran 
gedacht, diese lombardischen Erze als Befrachtung 
der sonst leer zurückgehenden Kohlenwagen nach 
Rheinland-Westfalen zu versenden, und ist das Stu- 
dium dieser Frage gegenwärtig im Gange. Der Eigen- 
thümer der Gruben im Valle Brembana würde, sobald 
ihm genügender Absatz gesichert wäre, die ent- 
sprechenden Einrichtungen für rationelle Ausbeutung, 
so namentlich auch Anlage einer Bahn zur Verbin- 


1,3 


dung der Bergwerke mit dem oberitalienischen Eisen- 
bahnnetz, und was mehr hierher gehört, von sich 
aus treffen. 


Chemiker-Ztg. 


Tenbrink-Feuerung. 


In der im Sommer verflossenen Jahres stattge- 
habten Delegirten-Versammlung des Verbandes der 
Dampfkessel-Ueberwachungs-Vereinein Ba- 
den-Baden äufserte sich u. a. Herr Isambert, der Ober- 
ingenieur des badischen Kesselrevision - Vereins über 
die Tenbrink- Apparate. Da Herr Isambert in seiner 
langen Praxis hauptsächlich mit dieser Feuerung zu 
thun hatte, so dürften seine Ansichten wohl als mafs- 
gebend zu betrachten sein, und theilen wir dieselben 
nach der Zeitschrift des erstgenannten Verbandes mit. 


„Erstens ist von einem der Herren mitgetheilt wor- 
den, dafs man mit dem Tenbrink- Apparate pracht- 
volle Erfahrungen bezüglich der Verdampfung gemacht 
habe, Ja, meine Herren, es ist keine Kunst, in einer 
Fabrik, welche viele recht schlechte Kessel hat; wenn 
diese herausgerissen und durch CGornwallkessel ersetzt 
werden und wenn gleichzeitig Tenbrink-Apparate an- 
gebracht werden, dafs man da 16—-20 000 Mark spart, 
das bringen wir auch ohne Tenbrink-Apparate fertig! 
Wenn ferner mitgetheilt wurde, dafs eine 8—8!/2fache 
Verdampfung erzielt worden sei, so ist das nichts Her- 
vorragendes, dies erreicht man bei anderen Kesseln 
auch; es kommt auch darauf an, welche Kohlen man ° 
dabei verwendet. Wenn vom Tenbrink mitgetheilt 
wurde, dafs er mit Vorliebe angewendet werde, so 
steht dem die Erfahrung anderer Leute entgegen. Wir 
haben ihn wieder weggeworfen, wir haben einen Fa- 
bricanten hier unter uns, der ihn auch weggeworfen 
hat, und so ist es.noch Mehreren ergangen. 


Zweitens ist die Sicherheit entschieden gefährdet: 
wie College Strupler richtig bemerkte, und alle 
meine Collegen vom badischen Vereine haben sich aus 
diesem Grunde gegen den Apparat ausgesprochen, 
eben weil er die Sicherheit nicht in vollem Malse ga- 
rantirt. Es handelt sich hier nicht darum, dem einen 
oder andern dieser Apparate das Wort zu reden, für 
uns war es aber interessant, die Erfahrungen zu hören, 
welche die Herren über die Rauchverbrennung im all- 
gemeinen gemacht haben, und diese scheinen nicht 
hinreichend zu sein, als dafs man daraus heute schon 
bestimmte Schlüsse ziehen könnte. Jedenfalls tritt die 
Frage der Vermeidung des Rauches nicht sehr drin- 
gend an uns heran, aber wir dürfen und können uns 
dieser Angelegenheit nieht verschliefsen ; es wäre Thor- 
heit, wenn wir nicht suchen sollten, den Rauch thun- 
lichst zu vermeiden.“ 


Die Hauptergebnisse der Statistik der 
Oberschlesischen Eisen-, Berg- und Hüttenwerke 
während der ersten 9 Monate des Jahres 1882, 


Eisenerzgruben. 


Production : 479 567 t. 
Bestand ult. September: 365220 t. 
Beschäftigte Arbeiter: 1789 Männer und 1178 Weiber. 


Kokshochöfen. 


Production: 302 717 t. 
Bestand ult. September : 24 513 t. 
Beschäftigte Arbeiter: 2536 Männer und 883 Weiber. 
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Holzkohlenhochöfen. 


Production: 1826 t. 
Bestand ult. September: 630 t. 
Beschäftigte Arbeiter: 19 Männer und 5 Weiber. 


Eisengiefsereien. 


Production: 16271 t. 
Bestand ult. September: 3477 t. 
Beschäftigte Arbeiter: 1271 Männer. 


Eisenwalzwerke. 


187 953 t. 
September: 10277 t. 
Arbeiter: 9420 Männer und 


Production : 
Bestand ult. 
Beschäftigte 831 Weiber. 


Stahlwerke. 


Production: 29794 t. 
Bestand ult, September: 1453 t. 
Beschäftigte Arbeiter: 797 Männer und 7 Weiber. 


Frischhütten. 


Production: 879 t. 
Bestand ult. September: 136 t. 
Beschäftigt: 89 Männer. 

Hierzu kommen noch nach Schätzung diejenigen 
Werke, welche Fragebogen nicht beantwortet haben, 
mit einer Production von 3783 t. 


(Auszüglich aus der Zeitschrift des oberschl. 
3erg- und Hüttenm. Vereins, November 1882.) 


Dr, L. 


Verunglückte Schiffe. 


Im Laufe des vergangenen Jahres sind: 1468 
Segelschiffe und 322 Dampfer, tragend 410 375 bezw. 
220951 t, verunglückt. Die entsprechenden Zahlen 
des Vorjahres 1881 waren 2750 Segelschiffe und 425 
Dampfer. 

In der Verlustliste pro 1882 befinden sich 130, 
welche infolge von Collision gesunken sind, 149, 
welche auf offener See verlassen werden mulsten, und 
10, welche in See niederbrannten. Hierbei kamen 
4129 Menschen ums Leben, während an Gütern ein 
Verlust von 301 200 t erlitten wurde. Unter letzteren 
befanden sich 21405t Getreide und 73 621 t Kohlen. 

Es wäre interessant zu constatiren, mit welchen 
Summen die Eisen- und Stahlindustrie für den Ersatz 
der verloren gegangenen Schiffe betheiligt ist. Jeden- 
falls sind diese Summen sehr bedeutend, leider geht 
hiervon aber der Löwenantheil nach englischen 
Werften, trotzdem die Geringwerthigkeit der dortigen 
Fabricate, sowohl was die Arbeit selbst als das ver- 
wandte Material angeht, Gegenstand allgemeiner Klage 
geworden ist. Im mafsgebenden aufserenglischen 


Kreisen bricht /sich die Ansicht immer mehr Bahn, 
dafs die auf deutschen Werften erbauten Schiffe, 
deren Anschaffungspreis zwar etwas höher ist, den 
englischen bedeutend überlegen sind. Die Fortschritte, 
welche der deutsche Eisen- und Stahlschiffsbau der 
letzten Jahre aufzuweisen hat, sind verhältnifsmälsig 
nur geringe. Wenn bisher die Ursache dafür haupt- 
sächlich in dem deutscher Arbeit feindlichen Verhalten 
der Rheder gelegen hat, so dürfte sich dies jetzt 
ändern und ist es nunmehr Sache der deutschen 
Eisen- und Stahlindustrie, auch hier ihre in anderen 
Zweigen so glänzend bewährte Thatkraft einzusetzen 
und ihre hohe Leistungsfähigkeit zu beweisen. 


Eine merkwürdige neue Entdeckung. 


Unter diesem Titel reprödueirte vor einiger Zeit 


| L’Ancre de St. Dizier nach dem Moniteur de Lyon 


nachstehende Mittheilung: 


„Als im Jahre 1859 Bessemer von Schweden aus 
bekannt machte, dafs er aus flüssigem Roheisen 
in beliebiger Weise Eisen oder Stahl dadurch er- 
zeugen könne, dafs er Wind durchblase, lachte 
man ihn in Frankreich aus. — Heute sind unsere 
Eisenbahnschienen, unsere Kanonen aus Bessemerstahl 
gefertigt. Eine Entdeckung, die vielleicht noch merk- 
würdiger als die erwähnte klingt, ist eben in Rive- 
de-Gier in der Fabrik von M. Barthelemy Brunon, 
dem bekannten Hüttenmann des Loire-Thales, gemacht 
worden. Ein Stück afrikanisches Erz wurde aufs 
Gerathewohl dem Lagerplatz des Bahnhofs entnom- 
men. Dasselbe wog 16 kg. Nachdem es zerkleinert 
worden war, that man es in einen Tiegel; in dem 
Augenblick, als es bis zur Rothglut erhitzt war, 
fügte man ein Reagens zu und nach drei Minuten 
war das Erz vollkommen flüssig. Das erhaltene Pro- 
duet war Eisen. Alle, Arbeiter wie Ingenieure, waren 
starr vor Staunen. Man ist eben dabei, Versuche in 
Lyon bei einem Giefser und in einem ganz gefüllten 
Gefäfs vorzunehmen. Das zur Verwendung kommende 
Reagens kostet 1 «# die Tonne. Bei Einführung 
dieses Verfahrens würde ein Hochofen anstatt in je 
12 Stunden 22 Tonnen Eisen zu erblasen, deren ebenso 
viele in je 14 Minuten liefern. Aufserdem soll der 
Hochofen jedesmal dabei von selbst gereinigt werden.“ 


Diese Notiz hat in ernster Fassung nicht nur die 
französischen Journale, wie L’Ancre de St. Dizier und 
Annales industrielles durchlaufen, sondern auch ihren 
Weg in die Spalten deutscher Fachblätter, u. a. des 
Glückauf und der Wochenschrift des Vereins deut- 
scher Ingenieure gefunden, und ohne Zweifel befinden 
sich unsere Eisenindustriellen schon in einer gelinden 
Aufregung ob dieses neuen Processes, welcher an 
Zeitersparnifs und Massenproduction Unerhörtes zu 
leisten verspricht. Man bedenke: 22 Tonnen Eisen 
in 14 Minuten! Vielleicht gelingt es, noch einige 
Secunden pro Tonne zu sparen! Denn Zeit ist Geld 
und Geschwindigkeit keine Hexerei. 


Fehruar 1883, 
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Marktbericht. 


Den 28. Januar 1883. 


Der Markt für die Producte der Montanindustrie 
in Rheinland und Westfalen und den benachbarten 
Bezirken befindet sich bereits seit einiger Zeit in 
eigenthümlicher Lage. Die sogenannte grofse Eisen- 
industrie, welche sich vorzugsweise mit der Herstel- 
lung von Eisenbahnmaterial beschäftigt, hat nach wie 
vor reichlich Aufträge verzeichnet und arbeitet daher 
mit voller Kraft. Dieser Umstand mag in erster 
Reihe dazu beitragen, dafs sich die Preise der Roh- 
materialien auf einer Höhe erhalten, die zu der 
augenblicklichen Lage anderer Zweige der Eisen- 
industrie in ungünstigem Verhältnifs stehen. Obgleich 
im Oberbergamtsbezirk Dortmund im Jahre 1882 
2230882 t Kohlen mehr gefördert worden sind als 
im Vorjahre, so ist diese erhebliche Mehrproduetion 
doch glatt zu lohnenderen Preisen abgesetzt worden. 
Im IV. Quartale 1882 betrug der Werth der Tonne 
Kohlen im Durchschnitt 4,66 gegen 4,59 im ent- 
sprechenden Quartal des Vorjahres. Die Kohlenpreise 
haben sich mit geringen Schwankungen bis jetzt auf 
ihrer Höhe gehalten. Von.ganz besonderem Einflufs 
auf unsere Eisenindustrie ist jedoch der dauernd hohe 
Stand der Preise, welche für Kokes angelegt werden 
müssen. Auf diesen Preis wirkt in erster Reihe die 
dem Anschein nach fest geschlossene Vereinbarung 
der Koksproducenten, in erheblichem Mafse aber 
wohl der Umstand, dafs die deutschen Koks in immer 
gröfseren Quantitäten nach Belgien und Frankreich 
gehen. Ob die Kokspreise eine wesentliche Aenderung 
erfahren werden, wenn die in der Ausführung be- 
griffenen umfangreichen Neuanlagen in Betrieb gelan- 
gen werden, lälst sich heute noch nicht}übersehen. 


Auf der andern Seite sind die Händler und Con- 
sumenten für alle Sorten Handelseisen durch die Bs- 
richte über die flaue Lage des Eisenmarkts in Eng- 
land und Amerika bereits seit längerer Zeit veranlalst 
worden, so viel als möglich mit ihren Aufträgen 
zurückzuhalten. Dieses Verhalten ihrer Abnehmer 
hat manche ängstlich gewordene Producenten bewogen, 
nicht unerhebliche Preisconcessionen zu machen. 
Andere Fabricate, wie beispielsweise Eisendraht, 
haben durch Aenderungen der ‚Auslandszölle, mindes- 
tens für den Augenblick, eine Verschiebung ihrer 
Absatzverhältnisse erlitten, und somit ist für Eisen- 
fabricate ein Mifsverhältnifs zu den Roheisenpreisen 
eingetreten, deren Höhe jedoch lediglich durch die 
hohen Preise der Rohmaterialien bedingt wird. Denn 
zu diesen Preisen haben sich die Roheisenproducenten 
für einen erheblichen Theil des laufenden Jahres 
decken müssen, es ist daher natürlich, dafs sie min- 
destens für diejenigen Sorten, deren Preis, wie beim 
(Jualitätspuddeleisen, nicht wesentlich vom Auslande 
beeinflufst wird, die{Notirungen aufrecht zu erhalten 
suchen. 


Nun aber ist es kein Geheimnils, dafs die Lager 
der Händler so gut wie geräumt sind, und dafs die- 
selben nicht mehr lange in der Lage sein werden, 
ihre Aufträge zurückzuhalten. Ferner ist es eine be- 
kannte Thatsache, dafs nach einer, schlechten Jahren 
folgenden, reichen Ernte, wie solche ganz besonders 
in den Ostprovinzen gemacht worden ist, der Früh- 
jahrsbedarf der Landwirthschaft aufserordentlich grols 


ist; denn die, wegen fehlender Mittel vernachlässigten 
Ackergeräthe werden ergänzt, oder durch neue ersetzt 
und auch Reparaturen und Neubauten werden in An- 


griff genommen. Der gute Gang der anderen 
Industrieen, besonders der Textil- und der chemi- 


schen Industrie, und die damit im Zusammen- 
hang stehende lebhafte Thätigkeit der Maschinen- 
fabriken muls naturgemäfs auch auf den Consum von 
Handelseisen einwirken. 

Somit deuten alle, mit einiger Sicherheit zu über- 
sehenden Verhältnisse darauf hin, dafs die Nachfrage 
für Handelseisen bald wieder, und vielleicht in recht 
dringlicher Weise hervortreten und die ängstlichen 
Gemüther beruhigen wird. Dann werden sich auch 
die Inconvenienzen ausgleichen, welche in der That 
heute vorhanden und durch die Verschiedenartigkeit 
der Verhältnisse geschaffen sind, welche jetzt die ein- 
zelnen Zweige unserer Montanindustrie beherrschen. 


Für Koks haben sich die Preise gehalten, wenn- 
gleich in einzelnen Fällen, wo Contracte sich in 
zweiter Hand befinden, billiger angeboten wird. Für 
Kohlen trifft auch heute noch zu, was wir in un- 
serm letzten Marktberichte sagten; die Preise für 
sofortige Lieferungen sind fest, geben jedoch für 
längere Abschlüsse nach. Kokskohlen bedingen 5,20 
bis 5,80 .%, Flammkohlen für augenblickliche Lieferun- 
gen 5,80 # bis 6,00 .#, während für Jahrescontracte zu 
5,60 «# bis: 5,80 # anzukommen ist. 


Ueber die Lage des Eisensteingeschäfts im 
ablaufenden Monat kann gleichfalls wiederholt werden, 
was wir in unserm letzten Berichte sagten; das Ge- 
schäft ruht fast gänzlich und Käufe werden höchstens 
für den nothwendigsten augenblicklichen Bedarf ab- 
geschlossen. Die Preise sind daher, wenn sich eine 
weichende Tendenz auch nicht verkennen lälst, in der 
Hauptsache als nominell zu betrachten. Für prima 
gerösteten Spateisenstein wird in maximo 15 .# be- 
zahlt. Spanische Erze wurden zu 18.# f. o. b. Rotter- 
dam angeboten. 


Im Roheisengeschäft herrschte fortgesetzt 
Stille. Inländisches Bessemereisen ist bei den nie- 
drigen Preisen des englischen Eisens, ohne Verlust zu 
erleiden, nicht mehr zu produciren. Die Siegerländer 
Werke fordern 62,5 bis 64 «# ab Werk. Die Ten- 
denz des englischen Marktes ist noch immer 
recht flau. Wenngleich seit unserm letzten Bericht 
im allgemeinen ein weiteres Weichen der Preise nicht 
stattgefunden hat, so ist doch ein lebhafteres Geschäft 
nirgend zu constatiren. Westküstbrände stellen sich 
durehschnittlich auf 52,6 bis 53 sh. nett cash cif 
Westküste; einzelne begünstigte Consumenten dürften 
sogar noch etwas billiger kaufen. Die Werke der 
Ostküste bieten zu 59 bis 60 eif Rotterdam an. Die 
Nachfrage nach Spiegeleisen im Auslande ist sehr 
gering. Qualitätspuddeleisen geht im Verhält- 
nils noch am besten ab und wird die beschlossene 
Einschränkung der Production um 15°o die Markt- 
lage unzweifelhaft günstig beeinflussen. Die Preise 
für Giefsereiroheisen haben sich, trotz etwas 
schwächerer Nachfrage und trotz der rückgängigen 
Bewegung des Marktes in Glasgow erhalten, wie denn 
überhaupt die von den Conventionen für die 'ver- 
schiedenen Sorten Roheisen festgestellten Preise un- 
verändert geblieben sind. Der Markt für deutsches 
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Thomasroheisen ist seit der letzten Berichterstat- 
tung unverändert geblieben. Die Preise bleiben fest 
auf 52 .# ab Werk und die Angebote hielten sich 
überall in den Grenzen des Bedarfs. Luxemburger 
Eisen steht fest auf 57 Fre., ein Preis, den die Ab- 
nehmer wohl oder übel zahlen müssen. 


Stabeisen verharrt in ruhiger Haltung. Die infolge- 
dessen , wenn auch gegen erheblichen Widerspruch, 
bereits im vorigen Monat eingetretene Ermälsigung 
des Gonventionspreises dürfte jedoch bald wieder rück- 
gängig gemacht werden, da die Ansicht, dafs jene 
Herabsetzung von den Verhältnissen nicht nothwendig 
bedingt war, sich in immer weiteren Kreisen verbreitet. 
Von wesentlichem Einflusse hierbei ist wiederum der 
Umstand, dafs der von den Cousumenten ziemlich 
sicher erwartete Rückgang der Rohmaterialpreise 
nicht eingetreten ist und augenscheinlich nicht ein- 
treten wird. 


Die Situation der Kesselblechfabrication hat 
sich in den letzten vier Wochen nicht geändert. Von 
den renommirteren Werken wurden die bisherigen 
Preise festgehalten, und wurden solche auch im In- 
lande anstandslos bewilligt, während im Auslande 
kleine Concessionen gemacht werden mulsten. 


Einen weiteren Rückgang im Preise haben die 
Feinbleche erlitten, doch dürfte ein weiteres 
Weichen derselben nicht mehr zu befürchten sein, 
da dieselben, gegenüber den Preisen der Roh- 
materialien, den möglichen niedrigsten Stand erreicht 
haben und in der jetzt bevorstehenden Jahreszeit 
eine Befestigung der Marktpreise im allgemeinen wohl 
erwartet werden darf. 


Eisen-Walzdraht leidet zur Zeit unter dem» 
durch die Zollerhöhung in Rufsland bedingten Aus- 
fall der russischen Bestellungen, welch letztere in 
früheren Jahren in der Regel ein sehr belebendes 
Element in die Periode vor Eröffnung der Schiffahrt 
brachten. Die Nachfrage nach Stahlwalzdrahtruht 
einstweilen wegen der Unsicherheit der Zollverhält- 
nisse in Amerika, jedoch ist eine Belebung der In- 
dustrie in diesem Artikel für die nächste Zeit nicht 
ausgeschlossen. Indessen sind die Werke noch voll 
beschäftigt und hat trotz jenes Ausfalles die Production 
noch nicht abgenommen. 


Für Birenbehrnateris] hält die Nachfrage 
im Inlande stetig an und es werden dementsprechend 
lohnende Preise erzielt. In Schienen, Schwellen, 
Bandagen, Achsen, Radsätzen und Kleineisenzeug sind 
grölsere Posten vergeben worden. Es unterliegt 
keinem Zweifel, dafs auch im Laufe dieses Jahres 
ein gleicher, wenn nicht noch erhöhter Bedarf sich 
geltend machen wird, wenigstens stehen für die 
nächste Zeit noch bedeutende Submissionen bevor, 
ein Weichen der Preise erscheint daher für die 
nächste Zeit ausgeschlossen. Auch das Ausland hat 
grolsen Bedarf an Schienen, namentlich in solchen 
leichteren Profilen, für welche verhältnifsmäfsig bessere 
Preise, als für Normalschienen zu erlangen sind. Von 
Abschlüssen für Normalschienen für das Ausland ist 
in letzter Zeit wenig bekannt geworden, und es 
bleiben die Preise für solche, der starken Concurrenz 
wegen, fortdauernd gedrückt. 


In den Maschinenfabriken und Eisen- 
gielsereien herrscht durchweg rege Thätigkeit, 
welche im laufenden Monat neue Nahrung durch 
belangreiche Abschlüsse in Maschinen und Gufs- 
waaren, unter letzteren namentlich Röhren für Wasser- 
leitungen, bekommen hat. 


Die Preise stellen sich, so weit sie nicht als 
nominell zu betrachten sind, gegenwärtig wie folgt: 
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Kohlen und Koks, 


Flammkohlen . . . 2... 4 5,60—6,00 

Kokskohlen BT 2.0...» 9,20—5,80 

Koks für Hochofenwerke .... >» 11,60--12,00 
Eıze, 

Rohspath . _. ONES 


(Gerösteter Spatheisenstein , "710,00 
Spanische franco Rotterdam . » 18,00 
Sıegener Brauneisenstein, phos- 


phofarım 7,37 0 Se ee 
Nassauischer Rotheisenstein 
mit ca..50%0 Eisen, .”, . ar 
Roheisen, 
Gielsereieisen NT: RER 
» pur] 1 30025 E00 
» x. 111,7 2552266,00 
(Jualitäts-Puddeleisen . . . » 62,00 
Ordinäres » » 56,00 
Bessemereisen, deutsch. Sieger- 
länder, graues . . » 62,50—64,00 
Stahleisen, weilses, unter 0, 1 0/6 
Phosphor ER » 60,00 —62,00 
Bessemereisen engl. £.o. b.West- 
Runter er . .....5h.52,6 —593,00 


Thomas-Eisen, deutsches s 
Kleinspiegel. . £ 
Spiegeleisen, 10 — 120) Mangan 
».. 12-14 » » ca. 
» 14—16 >» 2 8 
Engl. Giefsereiroheisen Nr. III 
franco Ruhrort.. ! » 64,00—65,00 
Luxemburger, ab Luxemburg Fres. 57,00 


N 51,00-—-52,00 
» 64.00—69.00 
» 68,00— 70,00 
» 75,00 
» 80,00 


Gewalztes Eisen, 


Stabeisen, Saar- u. Moselwerke M — \erund- 
» westfälisches . » 140,00 Jreis 
» schlesisches » 132,50 


Winkel-, Facgon-u. Träger-Eisen 
zu ähnlichen Grundpreisen 
als Stabeisen mit Auf- 
schlägen nach der Scala. 


Bleche, Kessel . 


AM 210,00— 220,00) Grund. 
» secunda >» 1020| ae 
> dünne . » 170,00-—180,008 , Pre 


Aufschlä 

Draht, Bessemer- » — 5 eier 
(ab Verschiffingshafen) DR, RR 

%.... Elson) tue — Scala. 


Aus England lauten die Berichte noch immer 
ungünstig, wenngleich man dort annimmt, dafs die 
Preise den niedrigsten Stand erreicht haben, den die 
Consumenten erwarteten. Auch von dort wird be- 
richtet, dafs die abwartende Haltung der Händler fast 
zur vollständigen Räumung der Lager geführt hat 
und dafs daher um so dringendere Ankäufe erwartet 
werden. 


Die Roheisenmärkte in Glasgow und Middles- 
borough haben ihre sehr ruhige Haltung bewahrt, 
namentlich am letzgenannten Platze ist nur geringe 
Nachfrage und die Verschiffungen sind klein. Ge- 
schäfte in Warrants sind in Midalesborough zu dem 
niedrigen Preise von 41 sh 9 d prompt cash Nr. 3 
abgeschlossen, die Producenten halten jedoch fest auf 
43 sh für Nr. 3 und 42 sh Nr. 4. Obgleich ihre Vor- 


‚räthe sich täglich mehren, so erwarten sie doch, dafs 


sie mit Eröffnung!!der Frühjahrsschiffahrt imstande 
sein werden, ihre Forderung zu realisiren. Vorläufig 
ist die Frage für auswärts sehr beschränkt und ge- 
ringer als in derselben Zeit des Vorjahres. 


Die Production von Roheisen im Westen hält 
sich auf der bisherigen Höhe. Die Verkäufe haben 
jedoch abgenommen und auch die Verschiffungen 
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sind geringer geworden. Dennoch soll sich der Preis 
für Bessemereisen Nr. 1, 2 und 3 fest erhalten und 
53/6 ab Werk betragen; die deutschen Werke be- 
richten jedoch über billigere Käufe f.o.b. Der Preis 
für »forge iron« wird mit 51/6 angegeben. 

Aus North Staffordshire und Slıropshire 
lauten die Berichte mehr hoffnungsvoll, da Specifica- 
tionen befriedigend einlaufen. Lieferungsgeschäfte 
von gröfserem Umfange werden aber nicht abge- 
schlossen, da die Speculation sich noch fern hält und 
die Händler nur für den augenblicklichen Bedarf 
kaufen. Die Producenten von Kron-Eisen sind ziem- 
lich gut für auswärts beschäftigt, während für ge- 
wöhnliches Eisen beträchtlicher Consum im Inlande 
vorhanden ist. Der Preis für Stabeisen stellt sich, 
je nach Qualität, von 6 #5 sh bis 7 £ 10 sh, 
jedoch bezieht sich der niedrigste Preis auf alte Ab- 
schlüsse. Die Nachfrage nach Roheisen entspricht 
vollkommen der Production. 


In South Staffordshire ist die Lage sehr 
ähnlich, jedoch glaubt man auch hier an eine baldige 
Hebung des Geschäfts. Die mafsgebenden Häuser in 
der Stabeisenbranche berichten über sehr flotten Ab- 
satz nach den Colonieen und über grofsen Bedarf 
der inländischen Maschinenbauanstalten. Die Preise 
werden auf der Basis von 8 £ regulirt und für Eisen 
zweiter Klasse wird von renommirten Producenten 
ohne Mühe 7 bis 7,10 £# erlangt. Weniger gutes 
Eisen bedingt von 6 £ 5 sh aufwärts, doch wollen sich 
die Producenten nur schwer entschlie[sen, zu diesem 
Preise abzugeben, da sie nicht an die Dauer dieses 
niedrigen Standes glauben. 


Die Lage des Stahl- und Eisengeschäfts in South 
Wales wird im allgemeinen als befriedigend bezeich- 
net, da die meisten Werke mit Aufträgen gut ver- 
sehen sind. In Cyfarthfa sind am Donnerstag der 
letzten Woche 16 Puddelöfen in Betrieb gesetzt wor- 
den, doch glaubt man, dafs trotz der Anstrengungen, 
mit welchen die Umgestaltung des Werkes betrieben 
wird, es doch noch beträchtliche Zeit dauern 


wird, bevor die Stahlfabrication regelmäfsig in Gang | 
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gesetzt werden kann. Die Briton Ferry Iron Works, 
welche so lange von den Liquidatoren betrieben wur- 
den, sind geschlossen worden. 

In Sheffield sind die Werke gut beschäftigt, 
neue Aufträge laufen jedoch nur sparsam ein. Eine 
Ausnahme machen die Panzerplatten, für welche, dem 
Anschein nach, in diesem Jahre grofse Bestellungen 
von verschiedenen Regierungen einlaufen werden. 

Die gute Beschäftigung der Schiffsbauwerften hält 
an, wodurch sich auch die Nachfrage für Schiffsbleche 
dauernd erhält. 

In den Vereinigten Staaten liegt der Roh- 
eisenmarkt still, da die Gonsumenten und Producenten 
sich über eine Preisdifferenz von 50 Cents bis 1 Dollar 
per ton nicht verständigen können und die Pro- 
ducenten dem Anscheine nach lieber auf jedes Ge- 
schäft verzichten, als weitgehende Concessionen 
machen. Die Lage des Roheisenmarktes entspricht 
jedoch vollkommen der ungünstigen Gestaltung des 
Geschäfts in Eisenfabricaten,, daher wird auch nur 
gekauft, was absolut nothwendig ist. Dennoch ist der 
Consum im ganzen nicht unbefriedigend, und die Vor- 
räthe an den Hochöfen sollen nur gering sein. Ver- 
käufe in Bessemereisen sind so gut wie gar nicht 
abgeschlossen, es sind jedoch Käufer für grofse Quan- 
titäten da, falls die Verkäufer ihre Forderung von 
22,50 bis 23 auf 22 ermälsigen wollten; man glaubt, 
dafs der Gonsum sich den vorbezeichneten Forderun- 
gen nähern wird. In Spiegeleisen sind grolse Ab- 
schlüsse, meistens 1000 Tonnen - Geschäfte, gemacht 
und zwar zu folgenden Preisen: 30/0 39, 20°/o 33,50. 
Das Geschäft in Blooms ist sehr ruhig, ebenso in 
Stahlschienen. Obgleich sich die Verkäufer alle Mühe 
geben, den Preis zu befestigen, so hält es doch schwer, 
mehr als 40 Dollar zu erlangen. Abschlüsse zu 5000 t 
und aufwärts können zu 40 Dollar gemacht werden, 
sogar etwas darunter, wenn die Ablieferungsbedin- 
gungen dem Verkäufer conveniren. Die allgemeine 
Meinung geht jedoch dahin, dafs die niedrigsten Preise 
gegenwärtig erreicht worden sind. 

H. A. Dueck. 


Vereins-Nachrichten. 


nnnnnnnnnnne 


Nordwestliche Gruppe des Vereins 
deutscher?Eisen- und Stahlindustrieller. 


Der Vorstand der Gruppe wurde durch Erlafs 
des Königl. Ober-Präsidiums der Rheinprovinz vom 
5. Januar aufgefordert, sowohl für den Bezirkseisen- 
bahnrath in Köln wie für den Bezirkseisenbahnrath 
in Hannover je ein Mitglied und einen Stell- 
vertreter zu wählen. Zu diesem Zweck hat am 
12. Januar eine Sitzung des Vorstandes stattgefunden 
und wurden für den Bezirkseisenbahnrath in Köln 
der Vorsitzende der Gruppe Herr Director Servaes 
vom Phönix, zu dessen StellvertreterHerr Director Lueg 
von der Gutehoffnungshütte, für den Bezirkseisenbahn- 
rath in Hannover Herr Generaldirector Seebold von 
der Dortmunder »Union« und zu dessen Stellvertreter 
der Geschäftsführer Generalseeretär Bueck gewählt. 


Verein deutscher Eisenhüttenleute. 


Auszug aus dem Protokoll der Vorstandssitzung 
vom 25. Januar 1883, Nachmittags 2'/2 Uhr, in der 
Restauration Thürnagel in Düsseldorf. 


Anwesend die Herren C. Lueg (Vorsitzender), 
Blafs, Brauns, Bueck, Daelen sen., R. M. Daelen, 
Elbers, Krabler, Minssen, Offergeld, Osann, Petersen, 
Schmidt, Schlink, Servaes, Thielen, Weyland. 


Die Tagesordnung lautete: 

1. Constituirung des Vorstandes pro 1883. 

2. Rechnungs-Ablage pro 1882 und Feststellung des 
Etats pro 1883. 

3. Verschiedene geschäftliche Mittheilungen. 


ad 1. Die nach $ 5 der Statuten alljährlich vor- 
zunehmende Wahl des Vereins-Vorsitzenden und dessen 
ersten und zweiten Stellvertreter wurde durch Stimm- 
zettel vorgenommen und ergab die fast einstimmige 
Wiederwahl der seitherigen Herren, nämlich: C. Lueg 
als Vorsitzender, Petersen als I. und Schlink als 
IL. Stellvertreter. Sodann wurde der bisherige Executiy- 
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Ausschufs, bestehend aus den Herren C@.Lueg, Brauns, 
Osann, Schlink und Thielen, durch Acclamation 
für das laufende Jahr wiedergewählt und in gleicher 
Weise mit der Kassenführung des Vereins wiederum 
Herr Elbers betraut, welcher sich diesem mühe- 
vollen Amte auch in dankenswerther Weise aufs neue 
unterzog. 

ad 2. Die Versammlung genehmigte den von Herrn 
Elbers unterbreiteten Voranschlag für 1883 wie folgt: 


Einnahme: 
An Beiträgen der Mitglieder, Eintrittsgelder «# 10 000 


Zuschufs der nordwestl. Gruppe . . . . > 5000 
Sonstige Zuwendungen - » 2» 22... 2 500 
DINGE, ra RE ne 800 
H 16 300 
Ausgabe: 

Für Geschäfts- und Kassenführung . . . «# 2100 
» Büreau-Miethe und -Unkosten . .. . » 1000 
> Drucksachen 7.2 5 1ER 300 

» Vorstandssitzungen und Generalver- 
sammlungen "3: IE se 3370) 
» Versuche und Commissionsarbeiten . » 1000 
die Zeitschrift". Sys ae END 
A 15 400 


Mit der Rechnungsablage pro 1882, welche durch 
die Herren Frank und E. Becker revidirt worden 
war, erklärte sich die Versammlung einverstanden und 
ertheilte Herrn Elbers entsprechende Decharge. Zu 


Rechnungs -Revisoren für das nächste Jahr wurden 


sodann die Herren Frank und Coninx gewählt. 

ad 3 fand die Erledigung mehrerer geschäftlicher 
Mittheilungen statt, worauf gegen 6 Uhr der Schluls 
der Sitzung erfolgte. 
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Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnils. 
Neue Mitglieder: 
Dünsberg, Victor, Chemiker ‚der westfälischen Berg- 
gewerkschaft, Bochum. 
Grillo, Julius, Fabrikbesitzer, Oberhausen. 
Haedicke, Ingenieur, Direetor der Fachschule für 


die Stahlwaaren- und Kleineisenindustrie des 
Bergischen Landes, Remscheid. : 
Köttgen, H., Fabrikbesitzer in Berg.-Gladbach. 
Müäller-Tesch, Hubert, Grubendirector der Luxemburger 
Bergwerks- und Saarbrücker Eisenhütten-Actien- 
Gesellschaft, Esch a. d. Alzette, Luxemburg. 


kosellen, Fr., Ingenieur der Gesellschaft für Stahl- 
industrie zu Bochum. 


Schimmelfennig, Hauptmann a. D., Königshütte, O.-S. 
Wortmann, Ad., Kaufmann, Düsseldorf. 


Indem ich mir gestatte darauf aufmerksam zu 
machen, dafs nach $ 13 der Statuten die jährlichen Ver- 
einsbeiträge praenumerando zur Erhebung 
kommen, ersuche ich die geehrten Herren Mitglieder _ 
ergebenst, den Beitrag für das laufende Jahr ınit 
20 A. an den Kassenführer, Herrn Fabrikbesitzer 
Ed. Elbers in Hagen i. W., gefälligst einsenden zu 
wollen. F. Osann. 


Erster Bericht 


über die 


Kbeintsih-HMestfälsche Dültenschule 


Eochum 
| für das 
Schuljahr 1882/85 
womit 


zu der am 2ı. Dezember vormittags 9 Uhr 


beginnenden 


öffentlichen Abgangsprüfung, der Ausstellung der Schülerarbeiten 


und der feierlichen Entlassung der Abgehenden 


Sonnabend den 22. Dezember vormittags 10 Uhr 


die Königlichen und Städtischen Behörden, die Fachgenossen und alle Freunde der Anstalt 
ergebenst einladet 
DER DIREKTOR 
Th. Beckert. 
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Gedruckt bei August Bagel in Düsseldorf. 
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I. Nachrichten über die Entstehung und Eröffnung 
der Hüttenschule. | 


)_ welche eine begrenzte, aber abgeschlossene technische Bildung in Kreise zu tragen 
berufen waren, aus denen das Mittelglied zwischen den leitenden und den ausführenden 
Kräften der Industrie hervorging, aufgehört hatten, diese Aufgabe als ihre höchste zu 
betrachten und mehr und mehr als Vorbereitungsanstalten für die technische Hochschule 
sich fühlten; seit dieselben endlich infolge der Reorganisation vom Jahre 1870 ihren 
ursprünglichen Charakter fast ganz einbülsten (die Fachklassen sind kaum irgendwo zu 
ersprielslicher Thätigkeit gelangt), machte sich der Mangel einer Schule zur ‚Ausbildung 
von Meistern und Unterbeamten für technische Etablissements aller Art empfindlich bemerkbar. 
Auch die neueste Schöpfung auf dem Gebiet des technischen Schulwesens, die im Anschlufs 
an höhere Bürgerschulen bez. die Untersekunda einiger Oberrealschulen errichteten Fach- 
klassen werden aller Voraussicht nach einen erheblich besseren Erfolg nicht aufzuweisen 
haben; denn einmal sind dieselben den breiten Schichten unserer Arbeiterbevölkerung nicht 


zugänglich — erfordern sie doch die vorherige Absolvirung eines 6- bez. 7 jährigen Schul- 
kursus — und ein zweites Mal sind dieselben nach der Ansicht der berufensten Vertretung 


unserer Industrie, des »Centralverbands deutscher Industrieller«e und nach dem Urteil 
namhafter Schulmänner mindestens überflüssig, wenn sie nicht gar schädlich wirken dureh 
Vermehrung der sogenannten »Ingenieure zweiter Klasse«, welche (obwohl ein Bedürfnis 
danach nicht vorhanden) schon seit Jahren von den sogen. »Techniken« u. a. »höheren 
Fachschulen« in grofser Anzahl geliefert werden. 

Während wir auf dem Gebiet der mechanischen und chemischen Technik nach Vor- 
bildungsstätten für Meister und Vorarbeiter in Preufsen vergebens uns umsehen, so dals 
die strebsamen jungen Arbeiter nach den ausgezeichneten Schulen der Mittel- und Klein- 
staaten (Sachsen, Würtemberg, Braunschweig) ihre Schritte lenken müssen; während das 
Baugewerbe nur wenige und für das Bedürfnis bei weitem nicht ausreichende, aber immer- 
hin einige derartige Schulen aufzuweisen hat, ist ein anderer grofsartiger Industriezweig 
schon seit Menschenaltern im Besitz einer völlig genügenden Zahl ausgezeichneter, auf 
dem soliden Boden eines guten Volks- und Fortbildungsschulunterrichts, sowie einer tüchtigen 
praktischen Ausbildung basirten Lehranstalten, der Bergschulen, allerdings gröfstenteils 
infolge der Selbsthülfe der Bergbautreibenden. 

Die Erkenntnis des dringenden Bedürfnisses liefs denn auch in den Kreisen der 
Eisenindustriellen, welche täglich auf dem Gebiet des engverbundenen Steinkohlenbergbaues 


=> 


den günstigen Einflufs gut ausgebildeter Unterbeamten beobachten konnten, wenige Jahre 
nach der Reorganisation der Gewerbeschulen den Gedanken an die Gründung einer den 
Bergschulen gleichartigen Fachlehranstalt entstehen. 

Bereits im Februar 1874 erliefs der Vorstand des »Vereins der Eisengiefsereien und 
Maschinenfabriken im Oberbergamtsbezirk Dortmund« einen ‚Aufruf an die Vertreter der 
Eisenindustrie, aus dem, weil heute noch ebenso zutreffend wie damals, nachstehende, 
die Notwendigkeit der Schaffung einer Spezialfachschule nachweisende Sätze hier Platz 
linden mögen. 

Einer stetig fortschreitenden und allseitig auf gesunden Grundlagen beruhenden 
Entwicklung unserer Eisenindustrie, von der. Erzeugung des Rena beginnend, 
bis zur Fertigstellung der vollendetsten Fabrikate in unseren Stahl- und Walz- 
werken, Eisengielsereien und Maschinenfabriken steht wohl kaum ein gröfseres 
Hindernis entgegen als der Mangel an technisch-theoretisch gebildeten Meistern 
und Vorarbeitern. 

Wie die Verhältnisse gegenwärtig liegen, sind wir für das in Rede stehende 
Personal fast ausnahmslos auf den Arbeiterstand Itngewiesen. Wenn nun auch 
selbstverständlich bei der Auswahl diejenigen Arbeiter berücksichtigt werden, 
die sich durch Anstelligkeit, Geschicklichkeit und Ehrenhaftigkeit hervorthun, so 
liegt doch eben darin, dafs der strebsame Arbeiter seine Qualifikation zu einer 
bevorzugteren Stellung nur durch die Arbeit und in längerer Erprobung geltend 
zu machen vermag, die notwendige Folge, dafs er erst in späteren Lebensjahren 
auf die ihm gebührende Stellung gelangt. 

Bis dahin, wo er dieselbe erreicht, ist er lediglich auf den Ertrag seiner 
Arbeitsleistung angewiesen, und es mangelt ihm Zeit und Gelegenheit, die für 
cinen Meister erforderlichen theoretischen Kenntnisse zu erlangen; er stelıt daher 
als solcher intellektuell nicht hoch genug über seinen früheren Kameraden und 


ist aufserdem infolge des langjährigen intimen Verkehrs mit denselben nicht. 


wohl imstande, sich als Beamter zu fühlen, seine Autorität in angemessener 
Weise geltend zu machen und da, wo es die Umstände erfordern, mit Entschieden- 
heit und aus innerer. Überzeugung unberechligten Ansprüchen ‚der Arbeiter gegen- 
über für das Interesse seiner Arbeitgeber einzustehen. 

Indessen kommt die wirkliche Begabung nicht immer in erster Reihe in 
Betracht — erfahrungsmälsig wird dem älteren Arbeiter, der sich, wenn auch 
einseitig, in seinem Fache bewährt hat, in vielen Fällen der Vorzug vor dem 
Jüngeren, wenn auch begabteren Kameraden gegeben; ebenso verstehen manche 
Arbeiter von geringen Kenntnissen sich zu insinuieren und die Gunst ihrer Vor- 
gesetzten zu erwerben, und so erlangt in vielen Fällen die Mittelmäfsigkeit den 
Vorzug, während tüchtige befähigte Kräfte zurückstehen und das Ziel, nach dem 
sie ringen, oft spät, oder nie erreichen. 

Unter diesen Umständen sind unsere Meister nur in den wenigeren Fällen in 
befriedigendem Mafse Förderer der Industrie und zuverlässige Stützen der Werks- 
besitzer — sie geniefsen nicht die erforderliche Autorität bei den Arbeitern und 
ebensowenig das volle Vertrauen der Arbeitgeber, — kurz, sie sind nach beiden 
Richtungen nicht das, was sie sein sollen, um ihrer Stellung und unseren Zwecken 
gerecht zu werden. 

Die Lösung der Frage, wie diesen Verhältnissen gegenüber eine Abhülfe zum 
Besseren gewonnen werden kann, ist unserer Überzeugung nach lediglich auf 
dem Gebiete der Schule und einer gründlichen Vorbildung zu finden. 

Es mufs den intelligenten und strebsamen jungen Männern, welche vermöge 
besserer Erziehung oder lebhafteren Bildungstriebes den Beruf in sich fühlen, sich 
zum Meister heranzubhilden, die Gelegenheit geboten werden, nicht nur ihre in 

Schule erworbenen Kenntnisse zu erweitern und zu vertiefen, sondern auch 
die für ihre künftige Stellung so dringend notwendigen beruflichen Vorkenntnisse 
zu erlangen, wie sie eben nur in einer technischen Fachschule geboten und 
gewonnen werden können. — 
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Die Vertreter unserer Industrie, welche so tausendfältige Berührungspunkte mit 
dem Bergwerksbetrieb unserer Gegend haben, brauchen wir wohl kaum auf die 
srofsen Vorteile ‚hinzuweisen, welche die Bergschulen in ganz analoger Weise 
für die Ausbildung tüchtiger Betriebsführer und Steiger gewähren. — Ohne. solche 
Schulen vermögen wir uns heute den Grubenbau bei den so weit vorgeschrittenen 
Ansprüchen an die Technik, sowohl in Bezug auf Leistungsfähigkeit wie die 
Sicherheit für das Leben und die Gesundheit der dabei beschäftigten Arbeiter, 
gar nicht mehr-zu denken. 

Treten aber nicht auch an unsere Industrie die gleichen Bedürfnisse immer 
dringender heran ? 

Je höher sich die Anforderungen steigern, die an die Technik gestellt werden, 
um so notwendiger ist es, die ausführenden Organe zu vervollkommnen, deren 
wir zur Bewältigung unserer Aufgabe bedürfen. F 

Wir fördern in allen anderen Beziehungen tagtäglich unsere Einrichtungen 
nach Malsgabe der durch uns‘ selbst oder durch andere gewonnenen Erfahrungen 
und benutzen dieselben, um fortschreitend immer Höheres und Besseres zu 
leisten — wie sollten und könnten wir uns da der Erkenntnis verschlielsen, 
dafs das wichtigste Mittelglied zwischen dem schaffenden Gedanken und der aus- 
führenden Hand nicht ohne Nachteil für uns auf dem veralteten Standpunkt 
stehen bleiben darf! 

Im weiteren Verfolg des Planes der Gründung einer hüttenmännischen Fachschule 
begegnete der obengenannte Vereinsvorstand dem freundliehsten Entgegenkommen des Leiters 
der Bergschule zu Bochum, des Herrn Bergassessors Dr. Schultz, welcher den Vorschlag, 
die geplante Fachschule in enger Anlelinung an die von ihm geleitete Anstalt einzurichten, 
bereitwilligst unterstützte und nicht nur über die Organisation der neuen Schule eine Fülle 
leitender Gedanken kundgab, denen der Vorstand des Vereins der Eisengiefsereien und 
Maschinenfabriken sich vollkommen anschliefsen konnte, sondern auch das Kuratorium der 
Berggewerkschaftskasse, von welcher die Bergschule unterhalten wird, bereits in dem Malfse 
dafür interessiert hatte, dafs dasselbe In der Sitzung vom 16. Dezember 1873 nachstehen- 
den, dem Gründungsplan eine sichere Grundlage bietenden Beschlufs falste: 

„Herr Bergschuldirektor Dr. Schultz berichtet über die Bestrebungen um 
Begründung einer Hüttenschule im Anschluls an die Bergschule. Auf Veranlassung 
desselben erklärte sich die Versammlung bereit, diese Bestrebungen zu unterstützen, 
und stellte in Aussicht, aus dem Kapitalvermögen der Berggewerkschaftskasse das 
zur Erriehtung einer Hüttenschule erforderliche Gebäude auf dem Grundstück der 
Berggewerkschaftskasse zu bauen, dasselbe den Interessenten gegen angemessene 
Entschädigung zur Disposition zu stellen, der Hüttenschule anch die Mitbenutzung 
der Sammlungen und sonstigen Institute der Berggewerkschaftskasse einzuräumen.“ 


Obwohl durch diesen in hohem Grade entgegenkommenden Beschlufs die eigentlichen 
Gründungskosten der Fachschule ganz in Wegfall gekommen waren und sich nur die Auf- 
bringung der Mittel für die Unterhaltung in Höhe von 10- bis 12000 «# jährlich nötig 
machte ; obwohl auf der Generalversammlung des mehrmals genannten Vereins am 11. Juli 1874 
in Witten beschlossen wurde: 

„Die Anwesenden verpflichten sich zur Begründung einer Hüttenschule zur 
Ausbildung von Meistern und Unterbeamten und zur Unterhaltung derselben auf 
die Dauer von mindestens zehn Jahren, sowie unter der Bedingung, dals die Ver- 
Ireter von mindestens 20000 Arbeitern sich zum gleichen Zweck zusammen- 
finden, einen jährlichen Beitrag von fünf Silbergroschen pro Kopf ihrer Arbeiter- 
zahl beizutragen, * 
so gelang es in dieser für die Eisenindustrie allerdings denkbar ungünstigsten Periode doch 
nicht, die erforderlichen Mittel zusainmenzubringen, und der Arbeitgebern und Arbeitern 
sleiche Vorteile versprechende Plan mulste auf bessere Zeiten vertagt werden. — 

Eine günstige Gelegenheit zur Wiederaufnahme des Projektes bot sich dar, als die 

abermalige Reorganisation der Königlichen Gewerbeschule in Bochum nach dem Plan vom 


1. November 1878 in Frage stand. Der in den letzten Jahren innmer schwächer werdende 
Besuch der Anstalt, vor allem die Leere der Fachklassen (betrug doch die Schülerzahl 
im letzten Schuljahr nur noch 89), liefs es den städtischen Behörden nicht rätlich er- 
scheinen, bei Übernahme der Königlichen Gewerbeschule in städtische Verwaltung dieselbe 
durch eine Oberrealschule (mit neunjährigem Kurs ohne Latein) zu ersetzen; dieselben er- 
achteten vielmehr Schulanstalten, welche anstatt Vorbereitung für das akademische Studium 
einiger wenigen Fächer dem Arbeiterstand des mächtigen Industriebezirks eine gediegene 
Fach- und den Söhnen der Bürger eine, wenn auch beschränkte, so doch abgeschlossene 
und für viele Berufszweige ausreichende allgemeine Bildung zu vermitteln imstande wären, 
für den hiesigen Verhältnissen bei weitem angemessenere, 

Die Königliche Staatsbehörde und die Vertretung der Stadt einigten sich demzufolge 
unterm 15. Oktober 1881 zum Abschlufs eines Vertrages (der wesentliche Inhalt desselben 
ist in das weiter unten folgende Statut der Fachschule aufgenommen), gemäfs welchem 
die Königliche Gewerbeschule vom 1. April 1883 von der Stadt übernommen, aufgelöst 
und durch eine niedere Fachschule für Eisenhütten- und Maschinenleute, sowie eine sechs- 
klassige höhere Bürgerschule ohne Latein ersetzt werden soll. Der bisher für die Gewerbe- 
schule geleistete staatliche Beitrag von 14000 «#% geht auf die neue Fachschule über und 
wird derselben zunächst auf 12 dahre gesichert. Alle für die s. Z. vom Staat bewilligten 
15000 «# sowie die späteren gemeinsamen Aufwendungen Be Lehrmittel gehen 
in das Eigentum der Stadt Bochum über, sollen aber vorzugsweise für die neu zu 
errichtende Fachschule verwendet werden. 


War hiermit für Unterkunft, Ausstattung und Unterhaltung der neuen Anstalt auf 
das beste gesorgt, so galt es nun, über die dreien zu Eee Richtung Beschlufs zu 
fassen und einen Organisationsplan aufzustellen. Die Königliche Regierung und die städtischen 
Behörden legten, nachdem als selbstverständlich angenommen war, dafs die Schule ganz 
speziell den Anfenksen der heimischen Eisenindustrie dienen müsse, diese schwierige Auf- 
gabe vertrauensvoll in die Hände des auf dem Gebiete des Fachschulwesens seit langen 
Jahren heimischen und von dem regsten Interesse für die Förderung und Ausbildung des- 
selben beseelten Direktors der Bergschule, Herrn Bergrat Dr. Schultz, welcher, auf den vor 
sieben Jahren nicht zur Ausführung gelangten Plan zurückgreifend, endlich die Zeit der Ver- 
wirklichung desselben, wenn auch in etwas veränderter Weise, gekommen sah. 

Nachdem sich Herr Bergrat Schultz der Mitwirkung des die besten Kräfte der Eisen- 
industrie Deutschlands umfassenden »Vereins deutscher Bisenhütterleute« versichert hatte 
und vom Vorstande desselben die Wiederaufnahme des Planes der Gründung einer Fach- 
schule für die Industrie unseres Bezirks mit der gröfsten Freude begrüfst worden war, 
wurden folgende Hauptgesichtspunkte von vornherein festgesteltt: 


1. Der Schwerpunkt ist auf die Heranbildung von Meistern und Aufsehern für den 
eigentlichen Hüttenbetrieb (Hochofen, Walzwerke, Stahlwerke) und erst in zweiter 
Reihe für die maschinellen Betriebe zu legen; denn für den ersteren Zweck be- 
steht noch nirgends, auch nicht im Abeisede, eine Fachlehranstalt, während für den 
zweiten in Deutschland immerhin eine Anzahl vorzüglicher Schulen vorhanden ist. 
Die Ausbildung darf keine zu theoretische sein und das Unterrichtsziel nicht zu 
lıoch gesteckt werden; denn es kommt darauf an, tüchtige Unterbeamte 


le dem Unteroffizierscorps der Armee) und keine halbfertigen Ingenieure 
eranzubilden) 
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Der vorgelegte Entwurf eines Organisationsplanes, welcher fast durchgehends die 
Zustimmung des Vereinsvorstandes fand, erheischte nur in einem Punkte eine wesentliche 
Abänderung. 

Die Annahme, dafs die Schüler bei einem zweijährigen Halbtagsunterricht, welcher 
für ausreichend erachtet wurde, in der Lage sein würden, durch Arbeit während der an- 
dern Tageshälfte ihren Tabensulerhali zu erwerben, mufste leider als unzutreffend erklärt 
werden ; die vom Bergbau durchaus abweichenden Verhäliniäse des Hüttenbetriebes, welche 
“ durchgängig zwölfstündige Schicht erfordern, lassen Schulbesuch und Arbeit nebenektander 
als vollkommen unthunlich erscheinen, Sollten nun infolgedessen nicht zahlreiche begabte 
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und zur Ausbildung besonders geeignete, aber mittellose junge Leute von den Wohlthaten 
der Schule ausgeschlossen werden, so war auf ausgiebige Unterstützung derselben Bedacht 
zu nehmen; selbstverständlich konnte bei ganztägigem Unterricht die Dauer eines Kursus 
eingeschränkt und auf drei Semester festgesetzt werden. 


, Nach Ansicht der kompetenten Vertreter der Eisenindustrie ist es Sache dieser 
letzteren, für den Unterhalt der mittellosen Schüler zu sorgen, um so mehr, als die Schule 
selbst von den Industriellen keinerlei Opfer fordert. Die Aufbringung der erforderlichen 
Unterstützungsfonds nach der Zahl der von den Werken beschäftigten Hüttenarbeiter (unter 
Ausschlufs der Bergleute) erschien als die zweckmälsigste Art und Weise, da es beim 
Hüttenwesen nicht einfach und rationell sein würde wie beim Bergbau, von der Produktions- 
inenge eine_Steuer zu erheben. Um eine, den Aufwendungen von Staat und Stadt etwa 
gleich grofse Summe zur Unterstützung der Schüler aufzubringen, würde bei Beteiligung 
aller Werke der beiden Oberbergamtsbezirke Dortmund und Bonn ein Beitrag von 30 d 
pro Kopf der Arbeiterzahl und Jahr genügen. Auf dieser Grundlage nahm der Vorstand 
des Vereins deutscher Eisenhüttenleute die Agitation kräftig in die Hand und hatte damit, 
wie wir später sehen werden, auch günstigen Erfolg. Inzwischen arbeitete eine vom Ver- 
einsvorstand niedergesetzte Kommission in Gemeinschaft mit Herrn Bergrat Dr=schulta 
die Grundzüge der Organisation einer Eisenhüttenschule in Bochum für die 
Oberbergamtsbezirke Dortmund und Bonn aus und setzte darin folgendes fest. 


1. Die Schule bezweckt die Ausbildung von Meistern auf Eisenhütten und Maschinen- 
fabriken. 

2%. Der Kursus umfalst drei Semester, von welchen das erste für die vorbereitende 
Unterklasse, die beiden folgenden für die Oberklasse bestimmt sind, welche in 
zwei Parallel-Abteilungen für Metallurgie und Konstruktion zerfällt. 

3. Die Aufnahme in die Unterklasse ist an folgende Bestimmungen geknüpft: 


a) Der Aufzunehmende mufs in der Regel vier volle Jahre praktische Arbeit auf 
einer Eisenhütte oder Maschinenfabrik getrieben haben. Derselbe hat sich über 
diese praktische Beschäftigung, die dabei gezeigte Ausdauer und Anstelligkeit, 
sowie auch durch sein gutes Betragen durch Zeugnis der betreffenden Werks- 
leitung auszuweisen. 

b) Er mufls im Lesen, Schreiben, Rechnen und in der Naturlehre die auf der 
Volksschule zu erwerbenden Kenntnisse, desgleichen die Fertigkeit besitzen, 
einfache Gegenstände des Hüttenbetriebs in Linien zu. zeichnen. 

4. Die Auswahl aus den Angemeldeten erfolgt auf Grund emer von den Hütten- 
schullehrern vorzunehmenden Prüfung und Begutachtung durch das Kuratorium. 

Die Zahl der auf einer Klasse oder Abteilung zugleich zu Unterrichtenden 
wird auf vierzig beschränkt; sofern sich das Bedürfnis hierzu herausstellen sollte, 
werden Parallelklassen eingerichtet. 

5. Der Unterricht wird an den Wochentagen in vier Vormittags- und zwei Nach- 
mittagsstunden erteilt. Über die für Exkursionen auf die Werke frei zu gebenden 
Tage oder Tageshälften bestimmt der Direktor, über die Dauer der Ferien das 
Kuratorium. 

6. Die Unterrichtsfächer und die denselben wöchentlich zugemessene Stundenzahl er- 
geben sich aus nachfolgender Übersicht: 


I. Unterklasse. (I. Semester.) 


BEA PCHEN  N ne 6 26, Stunden 
Br Bürgerliches, Rechnen 2... Ya. 7776 » 
RETTET a EG » 
d) Experimentäal-Ghemie .-. . ..2. 2ei....".6 » 
e) Allgemeine Eisenhüttenkunde . . ....8 » 
f) Deutsche Sprache und Geschäftsaufsätze . 4 » 


ji 
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Il. Oberklasse. (II. und III. Semester.) 


A. Metallurgische Abteilung. B. Konstruktions-Abteilung. 

A Zeichen Tea u DO SESTHRACH a) Mathematik .°. . .„..°.6 Stunden, 

by.Mathematik 29: m a » h) "Mechanik 07 IR Fe » 

C)REDNSIER, a ee » c) Maschimenlehre verbunden 

d) Chemie mit praktischen mit - Zeichnen un 2.2 27 18 » 
Übnngenzr, at » 0), PHYSIK Een a » 

e) Spezielle Eisenhüttenkunde . 12 » e) Deutsche Sprache und Ge- 

f) Deutsche Sprache und Ge- Schäftsaufsatze Tas Dem el » 
schäftsaufsäzee , . ... 2 » 


„Bei allen diesen Lehrgegenständen handelt es sich lediglich um die Grundzüge des 
betreffenden Lehrfachs, und ist ein Hinausgehen über das. Ausbildungsziel streng zu ver- 
meiden.“ 


- 


7. Der Unterricht wird geleitet von einem akademisch gebildeten Ingenieur des Eisen- 
hüttenfaches ; derselbe ist zugleich Hauptlehrer für die allgemeine und spezielle 
Eisenhüttenkunde (le und llAe); unter demselben fungieren drei ordentliche und 
ein Hülfslehrer: 

ein Lehrer für Maschinenkunde und Zeichnen, 

ein Lehrer für Mathematik und Mechanik, 

ein Lehrer für Physik und Chemie, sowie 

ein Hülfslehrer für den Unterricht in der deutschen Sprache. 


8. Am Schlusse des ersten und dritten Semesters findet eine öffentliche Prüfung 
statt, und werden den Schülern Zeugnisse erteilt. Auf Grund der letzteren er- 
folgt das Aufrücken in die Oberklasse bezw. die Zuweisung an eine Abteilung 
derselben; die Zeugnisse der Abiturienten der Oberklasse enthalten zugleich den 
Vermerk über die Qualifikation zum Meister, unter Gegenzeichnung des 
Kuratoriums und des Königlichen Kommissars. 


Ne) 


Um ärmeren begabten Schülern den Besuch der Anstalt und damit eine ange- 
messene Frequenz der letzteren überhaupt möglich zu machen, erfolgt die Stiftung 
von Stipendien durch die Rheinisch-Westfälische und die ihr benachbarte Eisen- 
industrie. Die Zuteilung der Stipendien geschieht durch das Kuratorium, jedoch 
erhalten die Vertreter der beisteuernden Eisenhütten ein angemessenes Präsen- 
tationsrecht. 


10. Das Schulkuratorium besteht nach dem zwischen der Stadtvertretung und der 
Staatsregierung abgeschlossenen Vertrage aus sieben Mitgliedern, von welchen der 
erste Bürgermeister und der Direktor der Anstalt ständig sind, drei von der Stadt 
und zwei von der Staatsregierung ernannt werden. — Mit Rücksicht auf den 
über das städtische Interesse weit hinausgreifenden Zweck der Anstalt sind die 
von der Stadt zu bestellenden Kuratoriums-Mitglieder aus den Vertretern der 
Rheinisch-Westfälischen Eisenindustrie zu wählen, und müssen zwei dieser Mit- 
glieder aufserhalb der Stadt Bochum ihren Wohnsitz haben. 


Für den Fall, dafs die Industrie die unter 9. besprochenen Stipendien auf- 
bringt, gebührt ihr eine aktive Wahlberechtigung für das Kuratorium, und wären 
von der Vertretung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute als’/der bedeutendsten 
Korporation des Eisenhüttengewerbes zwei Mitglieder des Kuratoriums zu nomi- 
nieren, wodurch die Zahl der Mitglieder derselben auf neun anwüchse. 


11. Sollte ein Schulgeld überhaupt erhoben werden, so ist dasselbe sehr niedrig zu 
normieren. 
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Die vorstehenden Grundzüge der Organisation fanden am 10. November einstimmige 
Billigung des Magistrats der Stadt Bochum, und beauftragte dieser infolgedessen ! Herrn 
Oberbürgermeister Bollmann in der Generalversammlung des Vereins deutscher Eisenhütten- 
leute in Düsseldorf am 11. Dezember, als Vertreter der Stadt Bochum von dieser Zu- 
stimmung Mitteilung zu machen. 


Nachdem in dieser Generalversammlung Herr Bergrat Dr. Schultz in beredten Worten 
das Bedürfnis nach einer die grolsartig entwickelte Eisenindustrie speziell berücksichtigenden 
Fachschule durch Beleuchtung des überall fühlbaren Mangels an tauglichen Meistern und 
Vorarbeitern nachgewiesen und die Ursachen dieses Mangels in der mit der Ausbildung 
des Eisenhüttengewerbes notwendig verbundenen Steigerung der Anforderungen an die In- 
telligenz und das Wissen der Unterbeamten, in der. Aufsaugung des Meisterstandes aus den 
verwandten Gewerben der Schlosser und Schmiede in den Jahren der stürmischen Ent- 
wicklung der Industrie und endlich in der Aufhebung der einzigen Lehranstalt, die we- 
nigsiens einigermalsen für die Ausbildung von Meistern für Eisenhütten und Maschinenfa- 
briken sorgte — der Gewerbeschule älterer Organisation — gefunden hatte, erläuterte er 
unter dem lebhaftesten Beifall und allseitiger freudiger Zustimmung der Anwesenden den 
Entwurf des Organisationsplanes für die von der Königlichen Regierung und der Stadt 
Bochum der gesammten Eisenindustrie dargebotene Anstalt, sowie die Notwendigkeit der 
- Beschaffung eines Unterstützungsfonds für unbemittelte Schüler durch die Industriellen, 
wenn nicht auf die im Interesse der Industrie erforderliche starke Frequenz von vorn- 
herein Verzicht geleistet und die vielleicht brauchbarsten Elemente von der Schule ausge- 
schlossen werden sollten. 


Der Appell an die Industriellen, dadurch, dafs dem armen fähigen und strebsamen 
Arbeiter die Sorge um das leibliche Brot abgenommen und er in den Stand gesetzt werde, 
seine ganze Kraft auf seine geistige Ausbildung zu verwenden, das notwendige und nützliche 
Schulunternehmen zu einem guten Werke zu adeln, fand vielseitigen Widerhall, der sich 
in der Unterzeichnung zahlreicher Verpflichtungsscheine zur Zahlung eines jährlichen Bei- 
trags von 30 J pro Kopf der Arbeiterzahl auf die Dauer von fünf Jahren wirksam aus- 
drückte. 


Herr Oberbürgermeister Bollmann, welcher jetzt das Wort nalım, legte den von 
den städtischen Behörden Bochums der wichtigen Fachschulfrage gegenüber eingenommenen 
Standpunkt dar, denselben dahin präzisierend, dafs von vornherein als Gegenleistung für 
die Opfer der Stadt auf die thätige Mitwirkung der Vertreter der Eisenindustrie sowohl 
bei der Organisation als der Beaufsichtigung der Schule gerechnet worden sei: es sollte 
deshalb das Kuratorium mit Ausnahme des Vorsitzenden ausschliefslich aus den Kreisen 
der Industriellen bez. der Techniker gebildet werden und sei der Verein deutscher Eisen- 
_hüttenleute berufen, nicht nur die zu Mitgliedern des Kuratoriums geeigneten Persönlich- 
keiten vorzuschlagen, sondern auch bei der Gewinnung eines zur Leitung der Anstalt be- 
fähigten Mannes mitzuwirken. 


h Es war damit, nachdem die Grundzüge der Organisation allseitige Billigung gefunden 
und der Verein deutscher Eisenhüttenleute bereitwillig die Mitwirkung an der Entwicklung 
der neuen Lehranstalt übernommen, ein weiterer erheblicher Schritt zur Verwirklichung 
des Projektes gethan. Am 22. Dezember 1881 konnte die Stelle des Direktors ausge- 
schrieben und am 15. Januar 1882 der Organisationsplan dem Königlichen . Provinzial- 
Schulkollegium zu Münster zur Genehmigung eingereicht werden. Von den auf Ersuchen 
des Magistrats vom Eisenhüttenverein in Vorschlag gebrachten Personen wählten am 10. Februar 
der erstere, am 24. Februar das Stadtverordneten-Kollegium die Herren Geheimen Kommer- 
zienrat Baare, Direktor Brauns in Dortmund und Direktor Schlink in Mülheim a. d. Ruhr 
zu Mitgliedern des Kuratoriums. . Gleichzeitig mit der Bitte um Bestätigung dieser Herren 
und der vom Verein deutscher Eisenhüttenleute auf Grund von Punkt 10 der Grundzüge in 
das Kuratorium deputierten Herren Fabrikbesitzer Dreyer in Bochum und Direktor Thielen 
in Ruhrort wurden der vorgesetzten hohen Königlichen Behörde die Herren Bergrat Dr. 
Schultz und Direktor Lueg in Oberhausen zu von derselben zu ernennenden Mitgliedern 
präsentiert. 
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Durch Reskript vom 1. März 1882 genehmigte das hohe Königliche Unterrichts- 
Ministerium 
1. die mehrerwähnten „Grundzüge der Organisation“, jedoch unter Beschränkung der 
im Zeichnen gleichzeitig zu unterrichtenden Schüler auf 30 (Punkt 4) und Streichung 
der öffentlichen Prüfung am Ende des 1, Semesters (Punkt 8), 


2. die Erhöhung der Mitgliederzahl des Kuratoriums auf 9 (s. Punkt 10), 


. das für den Direktor seitens der städtischen Behörden ausgeworfene Gehalt 
und bestimmte 


4. den 1. Juli als Termin zur Eröffnung der Schule, 


Gleichzeitig wurde Herr Bergrat Dr. Schultz zum Mitglied des Kuratoriums ernannt, 
während die Bestätigung der Herren Baare, Brauns, Dreyer, Schlink und Thielen 
seitens des Königl. Provinzial-Schulkollegiums unterm 15. März, die Ernennung des Here 
Lueg durch das hohe Königl. Ministerium am 9. Mai erfolgte. 

In der ersten Sitzung des Kuratoriums am 17. März erfolgte die vorläufige, in der 
zweiten am 21. desselben Monats einstimmig die definitive Wahl des derzeitigen Direktors, 
damals Betriebsingenieur der Bessemerhütte des Eisen- und Stahlwerks Osnabrück. Zu 
gleicher Zeit wurde die neue Anstalt, da von. den hohen Königlichen Behörden die 
erbetene Erlaubnis, ihr den Namen „Königliche Eisenhüättenschule® geben zu dürfen, 
nicht erteilt war, „Rheinisch-Westfälische Hüttenschule“ genannt. 

Nachdem vom Magistrat der Stadt Bochum am 23. März ebenfalls einstimmig die 
Berufung des vom Kuratorium vorgeschlagenen Persönlichkeit: zum Direktor der Schule 
ausgesproc hen, die Benennung der Schule acceptiert war und das Stadtverordneten-Kollegium 
in seiner Sitzung vom 31. März nichts gegen diese Beschlüsse zu erinnern gefunden hatte, 
wurden dieselben am 4. April durch Bericht an das Königliche Provinzial-Schulkollegium 
dem hohen Ministerium zur Bestätigung unterbreitet. Diese erfolgte durch Ministerial- 
reskript vom 9. Mai 1882. 

Obwohl der Unterzeichnete die ihm übertragene Stellung erst am 1. Mai antreten 
konnte, wurde er doch schon -am 15. April vom Vorsitzenden als Mitglied in das Kura- 
torium eingeführt und in Gemeinschaft mit Herrn Bergrat Dr. Schultz mit der Aus- 
arbeitung des speziellen Lehrplans betraut, wogegen die Aufstellung des Statuts und Etats 
einer Kommission von 4 Mitgliedern übertragen wurde. Der in der Sitzung vom 26. Mai 
vorgelegte Entwurf zum Lehrplan fand die eingehendste Beratung, so dafs er nach end- 
giltiger Redaktion am 3. Juni zur Prüfung und Bestätigung höheren Orts vorgelegt werden 
konnte. Nachdem -schlielslich in einer ferneren. Sitzung des Kuratoriums vom 12. Juni 
Statut und Etat beraten und die Grundsätze für die Verteilung von Stipendien festgesetzt 
worden waren, die beiden ersteren auch am 16. Juni die Zustimmung des Magistrats und 
am 30. desselben Monats die Billigung der Stadtverordneten-Versammlung gefunden hatten; 
nachdem am 19. Juni mit den auf die Aufforderung ‚vom 15. April angemeldeten 
Aspiranten die Aufnahmeprüfung abgehalten war, konnte endlich mit dem 3. Juli 1882 
die Eröffnung der neuen, eigenartigen Lehranstalt erfolgen. 

Zu diesem Behuf hatten sich an diesem Tage vormittags 11 Uhr die 26 auf- 
genommenen Schüler, die Mitglieder des Kuratoriums und der städtischen Behörden, sowie 
die Lehrer und Gönner derselben im oberen, als Aula benutzten Zeichensaale des Schul- 
gebäudes eingfunden. 

Der Königliche Kommissarius, Herr Geheimer Regierungsrat Dr. Schultz aus 
Münster, welcher zur Vornahme des feierlichen Aktes der Eröffnung der Anstalt und der 
Eimführung des Dirigenten vom Königlichen Provinzial-Schulkollegium entsandt war, ergriff 
zunächst das Wort und wies darauf hin, wie die neugegründete Schule von der weit- 
gehendsten Bedeutung sei, nicht nur für das hiesige”städtische Gemeinwesen, sondern weit 
über das Weichbild der Stadt hinaus für die gesamte Eisenindustrie. Hervorgegangen aus 
der Initiative der Stadt, Bochum, gefördert durch die Vertreter der Eisenindustrie Rheinlands 
und Westfalens, gesichert durch die reiche Zuwendung und das Interesse des Staates trete 
sie heute an einem Tage ins Leben, welcher für unser Vaterland von hervorragender 
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Bedeutung sei, am Tage von Königgrätz, ein Zusammentreffen, das ein gutes Omen 
für das Gedeihen der Anstalt sein möge. Der ausgesprochene Zweck dieser sei die 
Heranbildung tüchtiger Meister für die verschiedenen Zweige der Eisenindustrie, und seien 
die Vorbedingungen für die Erreichung dieses Zieles seitens der Schule allseitig vorhanden. 
Die Stadt habe in bereiter Opferwilligkeit für das Gebäude und dessen Einrichtung gesorgt; 
das Kuratorium sei gebildet aus einer Reihe von sachkundigen, auf dem Gebiete der Eisen- 
industrie als geistige Meister und Schöpfer zu betrachtenden Persönlichkeiten; der Ein- 
richtunsplan sei hervorgegangen aus den reiflichsten Erwägungen dieser einsichtsvollen 
Männer, welche auch in opferwilligster Weise für die Gründung eines bedeutenden Fonds 
zur Verleihung von Stipendien an bedürftige Schüler Sorge getragen hätten. Wenn nun 
so alle Bedingungen vorhanden seien, da könne es bei entsprechender innerer Arbeit nicht 
fehlen, dafs die Anstalt ihr Ziel in schönster Weise erreiche. Der Erfolg dieser Arbeit 
sei aber vornehmlich abhängig von einer tüchtigen, sachkundigen Leitung und von einer 
hingebenden Thätigkeit seitens der Lehrer. Aber auch die Schüler, vornehmlich die gegen- 
wärtigen, die ersten Zöglinge der Anstalt, hätten einen wesentlichen Anteil an dem Gedeihen ° 
“des Werks. Hierauf zu den Schülern sich wendend, zeichnet der Herr Redner ein schönes 
Bild von der Bedeutung und Würde des Meisters. Bei dem rechten und wahren Meister 
. käme es nicht blofs darauf an, die erforderlichen Kenntnisse und Fertigkeiten, eine gediegene 
Fachbildung zu besitzen, sondern das Höchste sei der Meistercharakter, den nur ein sittlich 
vollkommen durchgebildeler Mann sich erwerben könne. Deshalb möchten die Schüler 
auf der Anstalt nicht allein nach tüchtiger Berufsbildung streben, sondern auch nach jener 
sittlichen Tüchtigkeit, welche ihnen in allen Lebenslagen einen sicheren Halt gewähre, sie 
zu gottesfürchtigen Menschen und zu guten, von Liebe zu König und Vaterland durch- 
drungenen Staatsbürgern mache. 

Von dem neugewählten Direktor hegt der Herr Redner die feste Zuversicht, dals 

derselbe es an nichts fehlen lassen werde, was zum Gedeihen des Werkes notwendig sei. 
Er giebt demselben zu bedenken, dafs er es sei, welcher der Anstalt den ersten Stempel 
aufdrücke, und dafs ein guter Fortgang wesentlich durch einen guten Anfang bedingt werde. 
‚Das Streben des Leiters, sein Sinn und Geist werde sich gar bald in allen Gliedern der 
Anstalt erkennen lassen. Mit dem Segenswunsche, „Gott wolle die Schule gedeihen und 
wachsen lassen“, schlols Herr Geheimer Rat Dr. Schultz seine Ansprache. 
Im Namen der städtischen Behörden und des Kuratoriums rief sodann Herr Ober- 
bürgermeister Bollmann dem Direktor ein herzliches Willkommen zu. Speziell führte 
derselbe aus, von der Fürsorge und der Tüchtigkeit des Leiters werde die Zukunft der 
neuen Anstalt abhängen. Wenn einerseits dem Direktor Schwierigkeiten darans entständen, 
dals es noch an praktischen Erfahrungen auf dem von ihm zu bearbeitenden Gebiet fehle, 
so liege auf der andern Seite in diesem Umstande auch das Erfreuliche, dafs der Dirigent 
den Unterricht ganz nach seinem Gutdünken gestalten könne, ohne an einschränkende 
Normen gebunden zu sein; habe er doch auch den Lehrplan ganz nach seinem Ermessen 
ausarbeiten können. Das Kuratorium hege das Vertrauen zu ihm, dafs er diesen Plan auf 
Grund der noch zu machenden praktischen Erfahrungen nach und nach immer. mehr ver- 
vollkommnen werde. Der Herr Redner findet in der Vergangenheit des Direktors und in 
dem Schatz von Kenntnissen, den derselbe in sein neues Amt mitbringe, eine sichere 
Garantie für eine gedeihliche Entwicklung unter seiner Leitung. Herr Oberbürgermeister 
Bollmann schliefst, indem er den Direktor nochmals herzlich willkommen heifst und ihm 
die vom Magistrat ausgefertigte Bestallungsurkunde überreicht. 

Dieser ergreift nunmehr selbst das Wort, um zunächst dem Kuratorium, den Behörden 
der Stadt Bochum und der Königlichen Staatsregierung seinen Dank auszusprechen für das 
ihn im hohen Grade ehrende Vertrauen, das ihm durch die Wahl und deren Bestätigung 
zum ersten Leiter einer neuen, eigenartigen Anstalt entgegengebracht worden sei. Sei 
auch die Aufgabe des Lehrerkollegiums an dieser neuen Schule wesentlich erschwert da- 
durch, dafs weder das In- noch das Ausland eine Anstalt gleicher Art mit den gleichen 
Zielen aufzuweisen habe, an deren Organisation ınan sich habe anlehnen können, so bestehe 
doch in Deutschland ein Vorbild in Anstalten, die, wenn auch auf anderm Gebiete, ein 
analoges Ziel verfolgen, die Bergschulen, Schulen, die zum grofsen Segen des deutschen 


Bergbaues seit Menschenaltern in allen Bergrevieren beständen. Die weitaus bedeutendste aller 
Bergschulen sei die Bochumer, hervorragend durch ihre Frequenz wie durch ihre Erfolge. 
Es werde sein und des Lehrerkollegiums ernstetes Bestreben sein, der Bochumer Bergschule 
nachzueifern, um später mit ihr wetteifern zu können. 

Schliefslich sprach noch Herr Direktor Lueg aus Oberhausen als Vertreter der 
Eisenindustrie und im Namen des Vereins deutscher Eisenhüttenleute einige beherzigenswerle 
Worte. Redner konstatiert zunächst das dringende Bedürfnis nach einer solchen Schule, wie 
sie heute ins Leben trete. Jeder, der Erfahrung auf dem Gebiete der Eisen- und Stahlindustrie 
besitze, müsse zugeben, dafs dieses Bedürfnis schon lange ein recht fühlbares gewesen sei. 
Wenn demselben bisher Abhülfe noch nicht geworden sei durch Gründung von Anstalten analog 
den Bergschulen, so läge dies daran, dafs auf dem Gebiete der Eisenindustrie das Gefühl der 
Zusammengehörigkeit noch nicht die Ausbildung erlangt habe, wie auf dem des Bergbaues. 
Die neugeschaffene Hüttenschule verpflichte deshalb die Industrie zu grolsem Danke, 
zunächst dem Staate gegenüber für die reiche Zuwendung und für das rege Interesse, das 
derselbe der Sache entgegenbringe, Ganz besonders aber sci dieser Dank auch an die 
Vertreter der Stadt Bochum zu richten, deren Einsicht und Opferwilligkeit es in erster 
Linie zuzuschreiben sei, dals die Eisenindustrie von jetzt ab ein Institut besitze, welches 
für das weite Gebiet von zwei Oberbergamtsbezirken. seine segensreiche Thätigkeit ent- 
falten werde. 

Dafs die Schülerzahl noch verhältnismäfsig gering sei, müsse auf die Neuheit der 
Schöpfung zurückgeführt werden. Aus Kleinem werde sich aber in nicht zu ferner Zeit 
Gröfseres entwickeln. Dazu beizutragen sei eine Hauptaufgabe der ersten Schüler, welche 
als Apostel zu betrachten und dazu berufen seien, ‘durch recht gediegene Leistungen das 
etwa gegen die Anstalt noch bestehende Mifstrauen zu beseitigen. Sie möchten deshalb 
von Anfang an bestrebt sein, mit ernstem Fleifs der ihnen gestellten Aufgabe ganz und 
voll sich zu widmen und den auf sie gesetzten Hoffnungen gerecht zu werden. 

Nach Schlufs der offiziellen Feier vereinigte ein Gabelfrühstück "im Hötel Mettegang 
die Behörden, das Kuratorium, das Lehrerkollegium und die grölste Zahl der übrigen 
Festteilnehmer, 
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II. Statut der Rheinisch-Westfälischen Hüttenschule. 
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Die Rheinisch-Westfälische Hüttenschule ist eine Fach-Lehranstalt der Stadt Bochum 
und hat den Zweck, tüchtige. Meister für Eisenhütten und Maschinenfabriken auszubilden. 
Die Stadt ist zur Unterhaltung der Anstalt verpflichtet und verwaltet dieselbe unter der 
Aufsicht des Königlichen Ministeriums für geistliche, Unterrichts- und Medizinal-Angelegen- 
heiten, welchem die Ernennung eines Spezial-Kommissarius für die Ausübung der Aufsicht 
vorbehalten bleibt. 
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Der Staat gewährt für die Anstalt vorläufig auf die Dauer von 12 Jahren vom 
1. April 1882 ab gerechnet einen jährlichen Zuschufs von 14000 «#, geschrieben: »Vier- 
zehntausend Mark«. Über die Bewilligung eines Zuschusses für weitere Perioden bleibt 
die Vereinbarung zwischen dem Staat und der Stadt Bochum vorbehalten. Voraussetzung 
der Leistung des Staatszuschusses ist; 
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a) dafs die innere Lehreinrichtung der Anstalt den von der Aufsichtsbehörde festzu- 
setzenden Normen entspricht und die erforderliche Anzahl hinreichend befähigter 
und besoldeter Lehrer gehalten, die Schullokale, Lehrmittel und sonstigen not- 
wendigen Einrichtungen von der Stadt beschafft werden, 

b) dafs zum Nachweise dessen eine Abschrift des Anstalts-Etats spätestens drei Mo- 
nalte vor Beginn der Etatsperiode und des Finalabschlusses der Schulkasse späte- 
stens drei Monate nach Ablauf des Etatsjahres der Aufsichtsbehörde zur Kenntnis- 
nalıme vorgelegt werden, 

c) dals die Anstalt nach erfolgter Entwicklung eine Frequenz behält, welche die 
Aufrechterhaltung derselben auch nach der Ansicht der Königlichen Staalsregierung' 
rechtfertigt. i 


Q 
39. 


Die Anstalt besteht aus zwei aufsteigenden Klassen. Die untere vorbereitende Klasse 
hat einen halbjährigen Kursus, während die Oberklasse zwei Parallelabteilungen (für Metal- 
lurgie und Konstruktion) mit je einjährigem Kursus enthält. 

Am Schlusse des dritten Semesters findet eine öffentliche Prüfung unter dem Vor- 
sitze eines Königlichen Kommissars im Beisein des Kuratoriums statt, über deren Ausfall 
den Schülern Zeugnisse ausgefertigt werden, in denen zugleich die Qualifikation zum Meister 
vermerkt wird. 
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Die Ausübung der städtischen Verwaltungs- und Patronatsrechte über die Anstalt 
wird einem Kuratorium übertragen, insoweit nicht nachstehend den städtischen Behörden 
die Ausübung einzelner dieser Rechte vorbehalten ist. Das Kuratorium besteht aus zwei 
ständigen und zur Zeit aus sieben wechselnden Mitgliedern. 

Die ständigen Mitglieder sind: 

a) der erste Bürgermeister der Stadt Bochum resp. der gesetzliche Stellvertreter des- 

selben, welcher zugleich den Vorsitz führt, 

b) der Direktor der Anstalt. 


Von den wechselnden Mitgliedern werden zwei von der Aufsichtsbehörde ernannt, 
drei von der Stadtverordneten-Versammlung auf sechs Jahre und°’zwei von dem Vorstande 
des Vereins deutscher Eisenhüttenleute auf die Dauer von vier Jahren gewählt. Die ge- 
wählten Mitglieder bedürfen der Bestätigung durch die Aufsichtsbehörde. 

Die von der Stadtverordneten - Versammlung zu bestellenden Mitglieder müssen aus 
den Vertretern der Rheinisch-Westfälischen Eisen-Industrie gewählt werden, und darf nur 
eins derselben seinen Wohnsitz in Bochum haben. 

Alle zwei Jahre scheidet ein von der Stadtverordneten - Versammlung und ein von 
dem Verein deutscher Eisenhüttenleute gewähltes Mitglied aus, und sind die Ausscheidenden 
wieder wählbar. Die das erste resp. zweite Mal Ausscheidenden werden durch das Los 
bestimmt und müssen die Neuwahlen spätestens zwei Monate vor Ablauf der Wahlperiode 
erfolgen. Scheidet eins der wechselnden Mitglieder vor Ablauf seiner Wahlperiode aus, 
so ist sofort eine Ergänzungswahl für die Restzeit vorzunehmen. Die ausscheidenden nicht 
wiedergewählten Mitglieder verbleiben so lange im Amte, bis ihre Nachfolger bestätigt sind. 


Um ärmeren Schülern den Besuch der Anstalt zu erleichtern, ist die Stiftung von 
Stipendien durch die Vertreter der Eisen-Industrie erfolgt. Die Verwaltung und Zuteilung 
dieser Stipendien geschieht durch das Kuratorium, jedoch erhalten die Vertreter der dazu 
beisteuernden Werke das Recht der Präsentation von Stipendiaten. 
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Dein Vorsitzenden liegt die Leitung der Geschäfte und die Verteilung derselben an 
die einzelnen Mitglieder ob. Die regelmäfsigen Sitzungen des Kuratoriums finden an vor- 
her zu vereinbarenden bestimmten Tagen im Rathause zu Bochum statt. Aufserordent- 
liche Versammlungen können vom Vorsitzenden jederzeit und müssen auf schriftlichen 
Antrag dreier Mitglieder von demselben binnen acht Tagen einberufen werden. Zu sämt- 
lichen Sitzungen wird schriftlich unter Mitteilung der Tagesordnung mindestens drei Tage 
vorher eingeladen. Zur Fassung eines gültigen Beschlusses ist die Anwesenheit von minde- 
stens der Hälfte der Mitglieder erforderlich, unter denen sich der Vorsitzende resp. dessen 
Stellvertreter befinden mufs. Es entscheidet stets absolute Stimmenmehrheit; bei Stimmen- 
eleichheit giebt die Stimme des Vorsitzenden den Ausschlag, jedoch ruht die Stimme des 
Einzelnen in allen Angelegenheiten, welche sein persönliches Interesse berühren. 

Ist eine Sitzung nicht zustande gekommen, weil die Mitglieder nicht in beschlufs- 
fähiger Anzahl erschienen sind, so ist das Kuratorium in der nächsten Sitzung ohne Rück- 
sicht auf die Zahl der Anwesenden hinsichtlich der Gegenstände der früheren Tagesord- 
nung beschlulsfähig. 
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Alle an das Kuratorium eingegangenen Schriftstäcke werden vom Vorsitzenden ge- 
öffnet und in der rathäuslichen Registratur aufbewahrt. Die Beschlüsse des Kuratoriums 
sind schriftlich abzufassen, und ist vom Vorsitzenden für prompte Erledigung derselben 
Sorge zu tragen. 
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Das Kuratorium hat dahin zu wirken, dafs die Anstalt ihre Aufgabe nach Mafsgabe 
der von der Königlichen Aufsichtsbehörde getroffenen, sowie der etwa noch ergehenden 
Anordnungen erfülle. 


Insbesondere gehören zum Geschäftskreise des Kuratoriums: 


a) die Bestimmung über die Benutzung der Schulräume, sowie die Leitung und 
Beaufsichtigung der Anstalt, soweit die letztere nicht dem Direktor laut Instruk- 
tion allein zusteht; 

b) das Entwerfen des Anstalts-Etats, die Verwaltung der etalsmälsigen Geldmittel, 
das Kassen- und Rechnungswesen der Anstalt; 

e) die Vorschläge für die Anstellung des Direktors, der Lehrer und Beamten der 
Anstalt, während das Berufungsrecht dem Magistrate vorbehaltlich der Bestätigung 
durch die Aufsichtsbehörde zusteht; 

d) die Vorschläge zur Normierung der Gehälter für die Lehrer und Beamten, sowie 
des Schulgeldes ; 

e) die Einleitung der Pensionierung von Lehrern und Beamten; 

f) die Begutachtung etwaiger organisatorischer Neuerungen; 

g) die Verteilung von Stipendien und Bewilligung von Schulgeldfreiheit. 


Die Festsetzung des Etats, der Gehälter und Schulgeldsätze, sowie die Abnahme der 
Rechnungen erfolgt durch die städtischen Behörden, deren Genehmigung auch für etwaige 
aufseretatsmälsige Ausgaben seitens des Kuratoriums in jedem einzelnen Falle einzu- 
holen ist. 
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Die Kassenführung wird einem städtischen Gemeindekassen-Rendanten übertragen. Alle 
Zahlungsanweisungen sind vom Vorsitzenden zu unterzeichnen, welcher überhaupt die ganze 
Korrespondenz namens des Kuratoriums führt. 

Werden von.dem Kuratorium in einem Schriftstücke Verpflichtungen für die Anstalt 
übernommen, so muls zu der Unterschrift des Vorsitzenden noch diejenige eines andern 


Mitgliedes hinzutreten. In jedem Vierteljahre findet eine ordentliche und alljährlich auch 
eine aufserordentliche Revision der Anstaltskasse durch den Vorsitzenden unter Zuziehung 
des städtischen Kassenkurators statt. 
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Die Pensionierung der von der aufgelösten Königlichen Gewerbeschule auf die Anstalt 
übergegangenen , bereits definitiv angestellt gewesenen Lehrer und Beamten erfolgt nach 
denjenigen Bestimmungen, .welche für die aus Staatsfonds zu pensionierenden Lehrer und 
Beamten höherer Lehranstalten jeweilig in Geltung sind. 


Die Pensionierung der neu anzustellenden Lehrer und Beamten regelt sich nach den 
von der Staatsaufsichtsbehörde zu genehmigenden besonderen Verträgen, 
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Anträge auf Abänderung dieses Statuts können von dem Kuratorium sowohl als von 
den städtischen Behörden jederzeit gestellt werden; dieselben bedürfen jedoch’ der Genehmi- 
eung durch die Königliche Aufsichtsbehörde. 


Bochum, den 26. Mai :1832. 
Das Kuratorium: 


(gez.) Bollmann. A. Dreyer. H. Schultz. Schlink. C. Lueg. 
Beckert. Brauns. Baare. 


Vorstehendes Statut vom 26. Mai er. wird diesseits genehmigt. 


Bochum, den 16. Juni 1882. | 
Der Magistrat: 


(gez.) Bollmann. Lange. Schücking. Cramer. Westermann. 
O0. Hoffmann. 


Bochum, den 30. Juni 1882, 
Die Stadtverordneten-Versammlung: 


(gez.) Pieper. 
Vorstehendes Statut wird hierdurch von mir genehmigt. 
Berlin, den 22. Januar 1883. 


Der Minister der geistlichen, Unterrichts- und Mediecinal- 
(L. S.) Angelegenheiten. 


Im Auftrage: 
(gez.) Greif. 


— 


III. Stipendienfonds. 
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Zu dem Fonds für die Unterstützung begabter und strebsamer, aber tnbemittelter 
Schüler beizutragen, haben sich die nachstehend verzeichneten 66 Werke auf fünf Jahre 
verpflichtet... Der Beitrag beläuft sich auf 30 d) pro Jahr und Kopf der am 1. Januar 1882 
auf ihren Hüttenwerken und in den mechanischen Werkstätten beschäftigten Arbeiter, jedoch 
mit Ausschlufs der Bergleute. 

Leider haben sich noch nicht alle Werke der Oberbergamtsbezirke, Dortmund und 
Bonn entschlossen, diesem wohlthätigen, ihren Arbeitern zu gute kommenden Werke ihre 
Mithülfe zu leihen; besonders sind es die Industriellen des Saargebiels, welche diesem 
durchaus gemeinnützigen Unternehmen ebenso wie anderen, die Interessen der rheinisch- 
westfälischen Industrie speziell berührenden Fragen gegenüber. eine wenig wohlwollende 
Stellung einnehmen. 

Die Gesamtsumme der gezeichneten Beiträge beläuft sich auf jährlich 9374 AM, 
exe]. der vom Bochumer Verein zu eigener Verteilung vorbehaltenen 1200 #. 

An Stelle des bis zum 1. April 1882 zur Unterhaltung der Königlichen Gewerbeschule 
geleisteten Zuschusses beschlofs der Kreistag des Landkreises Bochum am 4. Februar 1883, 
für bedürftige junge Leute dieses Kreises, welche die Hüttenschule besuchen, 2 Stipendien 
zu je 300 A pro Jahr aus Kreisfonds zu stiften. Dieselben werden verliehen durch eine 
Kommission, welche sich zusammensetzt aus dem Königlichen Landrat des Landkreises Bochum, 
Herrn Ehrenamtmann Schragmüller in Bochum, Herrn Fabrikbesitzer Müllensiefen 
in Witten und Herrn Gutsbesitzer Eickenscheid in Leithe. y 

Allen diesen, für die Förderung des Arbeiterstandes auch auf intellektuellem Gebiet 
ein warmes Herz und eine offene Hand zeigenden Arbeitgebern und Kreisvertretern sei hier- 
durch im Namen der Anstalt und der an den Wohlthaten des Stipendienfonds teilhabenden 
jungen Leute der innigste Dank ausgesprochen. 

Gutehoffnungshütte, Aktienverein für Bergbau und Hüttenbetrieb in Oberhausen II. 

Union, Aktiengesellschaft für Bergbau, Eisen- und Stahlindustrie zu Dortmund. 

Bochumer Verein für Bergbau und Gufsstahlfabrikation in Bochum. 

Phönix, Aktiengesellschaft für Bergbau und Hüttenbetrieb in Laar bei Ruhrort. 

Hörder Bergwerks- und Hüttenverein in Hörde. 

Düsseldorfer Röhren- und Eisenwalzwerke, Düsseldorf-Oberbilk. 

visenindustrie zu Menden und Schwerte, Aktiengesellschaft in Schwerle a. d. Ruhr. 

Aktiengesellschaft Bergwerksverein Fr Er ich Wilhelms-Hütte za Mülheim a. d, Ruhr. 

Grülo, Funke d Co., Puddlings- und Walzwerk, Schalke. 

ae für Eisenindustrie zu Styrum in Oberhausen. 

Asbeck, Osthaus, Eicken & Co., Stahlwerk in Hagen i. W. 

Gufsstahliwwerk Witten, Gulsstahl- und Warfenfabrik in Witten. 

Aktiengesellschafl für Eisenindustrie & Brückenbau vorm. J. C. Harkort in Durbure 

Funcke & Elbers in Hagen. 

Rheinische Bergbau- und Hüttenwesen - Aktiengesellschaft Niederrheinische Hütte zu 

Duisburg-Hochfeld. 

Maschinenbau-Aktiengesellschaft Union zu Essen. 

Piedboeuf, Dawans d& Co., Blechwerk in Düsseldorf-Öberbilk. 

Hasper Eisen- und Stahlwerk, Krieger & Co., Haspe. 

Aplerbeeker Hütte, Brügınann, Weyland & Co. in Aplerbeck. 

Aktiengesellschaft Bergischer G@ruben- und Ilüttenverein, Hochdahl. 

Geisweider Eisenwerke, Aktiengesellschaft, Geisweid bei Siegen. 

Hagener Gufsstahldörke, Hagen. 

Baroper Maschinen- Aktiengesellschaft in Barop- -Dortmund. 

Gebr. Klein, Dahlbrucher Eisengiefserei, Dahlbruch i. W. 
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Eschweiler Eisenwalzwerk, Aktiengesellschaft, Eschweiler. 

F. Asthöwer d& Co., Tiegelgufsstahlfabrik in Annen ı. W. 

Balcke, Tellering & Co. Walzwerk schmiedeeiserner Röhren in Benrath. 

F. Bicheroux d& Söhne, Duisburg. 

Wagner & Co., Werkzeugmaschinenlabrik, Dortmund. 

Maschinenfabrik Deutschland, Dortmund. 

Köln-Müsener Bergwerks- Aktienverein, Greuzthal. 

Aktienverein Johanneshülle zu Siegen. 

Heinr. Horloh®, Emscherhütte bei Ruhrort. 

Fr. Thom£e, Puddlings- und Walzwerk-, Drahtzieherei und Drahtstiftfabrik in Werdohl. 

Aktiengesellschaft Heinrichshütte bei Au a. d. Sieg. 

Wissener Bergwerke und Hütten in Wissen. 

Gebr. Strafsburger d& Co., Kisengielserei in Gelsenkirchen. 

K..«& Th. Möller, Maschinenfabrik, Kesselschmiede und Eisengielserei, Kupferhammer 
bei Brackwede. ’ 

Bochumer Kisenhütte, Heintzmann & Dreyer, Maschinenfabrik, Eisen-, Stahl- und 
Metallgiefserei, Bochum. 

Liebrecht & Co., Wickede. 

‚Jünkerather Gewerkschaft, Jünkerath. 

Jul. Soeding & v. d. Heyde, Maschinenbauanstalt und Kesselschmiede, Hörde. 

Siegen-Solinger Guj'sstahl- Aktienverein, Solingen. 

Johanneshütte, Ruppel, Cramer & Co., Dortmund. 

@. Brinkmann & Co., Eisengielserei und Maschinenfabrik, Witten. 

Mummenhoff & Stegemann, Gulsstahlfeilenfabrik, Bochum. 

Capito &, Klein, Benrath. 

Heinrich Remy, Gulsstahlfabrik in Hagen. 

Gewerkschaft Carl Otto in Köln. 

_ Dorstener Eisengiefserei und Maschinenfabrik, Aktiengesellschaft, Dorsten. 

Hwuiking & Co., Unna. 

R. W. Dinnenthal, Huttrop bei Steele. 

Adolf v. d. Becke, Sundwiger Eisenhütte in Sundwig bei Iserlohn. 

Aktiengesellschaft Kisenhütte Westfalia, Eisengielserei in Wiemelhausen bei Bochum. 

R. Berninghaus, Eisengielserei n Winz bei Hattingen. 

Erkenzweig & Schwemann, Hagen. 

®= W. Uge, Eisengiefserei, Dortmund. 

Wittener Hütte, Aktiengesellschaft, Eisengielserei in Witten. 

Petry & Heciing, Eisengielserei und Maschinenfabrik, Dortmund. 

Wilhelm Breitenbach, Unna. 

Führendeller Hütte, Hartmann & Würzburger, Eisengielserei in Bochum. 

Hermann Knapmann, Eisengielserei, Annen. 

E.von Köppen & Co., Eisengielserei, Ehrenfeld bei Köln. 

Kapp &. Wigger, Unna. 

A. Peiniger, Gulsstahlfabrikant, Haspe. 

F. Prim Nachfolger, E. Temsfeld in Lennep. 


* Die gegenwärtigen Firmeninhaber-haben die Weiterzahlung des Beitrages abgelehnt. 


IV. Lehrplan. 
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Schon im Verlauf des 1. Kursus fand sich Gelegenheit zu einigen Verbesserungen 
des ursprünglichen Lehrplanes. Es werden mit Genehmigung der vorgesetzten hohen 
Behörden, so lange die Schülerzahl es gestattet, die beiden Abteilungen der Oberklasse 
im Unterricht in deutscher Sprache kombiniert, so dafs alle Schüler derselben jetzt 
die doppelte Anzahl Stunden in dieser wichtigen Diseiplin erhalten. 

Ferner ist der Beginn des Unterrichts in reiner Mathematik in die Unterklasse 
verlegt, wodurch neben besserer Vorbereitung für einzelne Fächer der Oberklasse die 
Möglichkeit gegeben ist, mit Leichtigkeit dasselbe Ziel zu ‘erreichen, wie es für die 
Abgangsprüfungen an den Baugewerkschulen durch die Prüfungsordnung vom 6. September 
1882 vorgeschrieben ist. 


Die Stundenzahl für analytische Chemie wurde auf vier erhöht. 


a) Übersicht der den einzelnen Fächern gewidmeten Zeit. 


Oberklasse. 
3 E : ——— —————————— 
Unterrichtsgegenstand. Unterklasse. | Metallurg. Konstruktions- 
Abteilung. 
ZEICHNEN 2 Sn 6 6 19 
Rechnen und Mathematik . . .... 8 4 6 
Physik =: Wan ee 5 & % 
Chemie! 7er Pr Re 6 10 — 
Eisenhütfenkunder Rus ee 7 12 — 
Mechanik. Sr 2a ER _ — 6 
Maschinenlehrea 2.00 Aura. —_ _ 6 
Deutsche. Sprache” N sa m 4 2 2 
kombiniert 4 
Summa 36 38 (bz. 40) | 36 (bz. 38) 3 


b) Spezieller Lehrplan. 
I. Unterklasse. 


1. Zeichnen, 6 Stunden wöchentlich. A. Freihandzeichnen, 3 Stunden: 
Zeichnen von Ornamenten ; als gemeinschaftliche Vorlage dient eine Zeichnung des Lehrers 
an der Tafel. Später Zeichnen nach einfachen Gipsen und Holzmodellen. B. Geo- 
metrisches Zeichnen, 3 Stunden: Gerade Linien, parallel und sich schneidend; Antragen 
und Teilen von Winkeln. Konstruktion geradliniger Figuren aus gegebenen Elementen. 
Der Kreis; Konstruktionen in und am Kreis; Figuren aus Kreisbogen; ein- und um- 
schriebene regelmäfsige Vielecke. Die wichtigsten in der Praxis vorkommenden Kurven, 

2. Rechnen und Mathematik, 8 Stunden wöchentlich. A. Bürgerliches 
technen, 3 Monate lang 6 Stunden: Wiederholung der 4 Species m ganzen und 
gebrochenen Zahlen. Deeimalbrüche. Regel de tri. Einfache Zins-, Rabatt- und sonstige 
Prozentrechnung. Ubungen nach den Materialien für gewerbliches Rechnen von Olden- 
burger und Engels. B. Arithmetik, 3 Monate lang 6 Stunden: Die 4 Species mit 
Buchstabengröfsen. Algebraische Summen. 0 und negative Zahlen. Potenzieren und 
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Wurzelausziehen mit allgemeinen und Zahlengröfsen. G. Geometrie, 2 Stunden. 
Begriff und Gegenstand der Geometrie. Vom Punkt. Die Linien; eine und mehrere 
Gerade. Begriff und Einteilung der Figuren. Eigenschaften, Konstruktion und Kongruenz 
der Dreiecke. 


3, Physik, 5 Stunden wöchentlich, nach Krebs, Lehrbuch der Physik und Mechanik. 
Kapitel 1. Grundeigenschaften der Körper. A. Allgemeine Eigenschaften 
derselben. B. Kohäsion, Adhäsion, Kapillarität. G. Besondere Eigenschaften der festen, 
flüssigen und gasförmigen Körper. Kapitel 2. Von der Wärme. A. Begriff und Grad 
der Wärme. B. Wirkungen der Wärme. G. Fortpflanzung der Wärme. D. Meteorologie. 
E. Dampfmaschine. 


4. Experimentalchemie, 6 Stunden wöchentlich. Vorführung und Erklärung einfacher 
chemischer Prozesse. Die chem. Grundstoffe, Metalle und Metalloide. Chemische Zeichen. 
Die Metalloide, ihre Eigenschaften und ihre wichtigsten Verbindungen. 


5. Allgemeine Eisenhüttenkunde, 7 Stunden wöchentlich. A. Aufgabe der Hütten- 
kunde; die Hüttenprozesse im allgemeinen. Die physikalischen Eigenschaften und Ver- 
wendung der technisch wichtigen Metalle. Chemisch reines Eisen und Kohleneisen. Die 
Einteilung der Eisensorten. B. Die Rohmaterialien zur Eisengewinnung. a) Erze: 
Maenet-, Rot-, Braun- und Spateisenstein. Kiesabbrände und Extraktionsrückstände. 
Vorbereitung der Erze durch Zerkleinern, Scheiden, Waschen, Verwittern, Rösten. Röstöfen. 
b) Zuschläge: Arten und Zweck derselben; die Schlacken. c) Brennmaterialien: Holz, 
Steinkohle, Anthracit, Braunkohle, Torf, Holzkohle, Koks. Eigenschaften der Kokskohle 
und Herstellung der Koks. Verbrennungsproze[s. Wärmemenge und Wärmegrad. Ver- 
brennungsapparate; Rostarten, ihre Bedienung. Rauchverbrennung. Gasgeneratoren ; Ver- 
brennung der Gase. Zugverhältnisse. Messung des Zugs. d) Wind. Die CGylindergebläse 
in ihrer verschiedenen Anordnung. Centrifugalventilatoren. Rootsbläser. Windregulatoren 
und -Leitungen, Winderhitzung. e) Feuerfeste Materialien: Begriff der Feuerbeständigkeit. 
Proben -darauf. Feuerfeste Thone und ıhre Zusammensetzung. Natürliche und künstliche 
Steine. Mörtel. Schmelztiegel. 


6. Deutsche Sprache und Geschäftsaufsätze, 4 Stunden wöchentlich. Praktische 
erammatische und orthographische Übungen als Grundlage für den sprachlich richtigen 
schriftlichen Ausdruck. Lesen und in Verbindung damit sachliche Besprechungen aus dem 
»Lesebuch für Fortbildangsschulen« von Windmöller und Schürmann. Schriftliche Arbeiten : 
Diktate, Wiedergabe von Gelesenem und im Unterricht behandelten Gegenständen. 


II. Oberklasse. 
A. Metallurgische Abteilung. 


1. Zeichnen, 6 Stunden wöchentlich. A. 4 Stunden: Zeichnen von Gegenständen aus 
dem Hüttenbetrieb, von Maschinenteilen nach Holzmodellen und Ausziehen einzelner Teile 
aus Zeichnungen ganzer Maschinen oder Öfen; Skizzieren von Werkzeugen u. s. w. 
B. 2 Stunden: Grundzüge der Projektionslehre: Darstellung des Punktes, einer 
und mehrerer Geraden und Ebenen nebst ihren Beziehungen zu einander auf den drei 
Projektions-Ebenen; Darstellung gekrümmter Flächen und doppelt gekrümmter Linien. 
Ebenflächige und krummflächige Körper. Körperdurchdringungen. Abwickelung von 
Flächen. 


2. Mathematik, 4 Stunden wöchentlich. A. Geometrie, 2 Stunden. Eigen- 
schaften, Konstruktion und Kongruenz der Vielecke. Die Lehre vom Kreis. Die Gleichheit, 
die Ähnlichkeit und Ausmessung der Figuren. Inhaltsbereehnung der wichtigsten Körper: 
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Würfel, Cylinder, Pyramide, Kegel, Kugel. Die Elemente der ebenen Trigonometrie; 
Sinus-, Tangential-, Projektions- und Cosinussatz.* B. Arithmetik .und Algebra, 
Gleichungen ersten Grades mit einer und mehreren Unbekannten; Quadratische Gleichungen 
nit einer Unbekannten. Übung in Anwendung der Logarithmen und anderer Tabellen. 


3. Physik, 4 Stunden wöchentlich; nach dem obengenannten Lehrbuch. Kap. 3. 
Vom Schall. Kap. 4 Vom Licht. A. Verbreitung des Lichts. B. Reflexion des 
Lichts. €. Brechung des Lichts. D. Vom Auge und den optischen Instrumenten. 
Kap. 5. Vom Magnetismus. Kap. 6. Von der Elektrieität,. A. Reibungs- 
elektrieität. B. Galvanische Elektrieität. a) Galvanische Ketten und deren Wirkungen. 
b) Beziehungen zwischen Elektrieität und Magnetismus. c) Telegraphie. d) Der Elektro- 
magnetismus als bewegende Kraft. e) Thermoelektrieität. f) Induktionselektrieität. Kap. 7. 
Mechanik. A. Vom Gleichgewicht der festen Körper: a) Zusammensetzung und 
Zerlegung der Kräfte. b) Schwerkraft und Schwerpunkt. c) Von den einfachen 
Maschinen. B. Von der Bewegung der festen Körper. a) Einfache und zusammen- 
gesetzte Bewegung. b) Von den Hindernissen der Bewegung. c) Kraft, Masse und 
Arbeit. C. Mechanik der flüssigen und gasförmigen Körper. 


4. Chemie, 10 Stunden. A. Experimentalchemie; 6 Stunden. Die Metalle 
Kalium, Natrium, Barium, Caleium, Magnesium, Aluminium, Zink, Eisen, Mangan, Nickel 
und Kobalt, Blei, Kupfer, Silber, Gold, Platin, Antimon, Arsen und Zinn, ihre Sauerstoff-, 
Chlor- und Schwefelverbindungen, ihre Salze und ihre Legierungen. B. Praktische 
Chemie, 4 Stunden. Die chemischen Operationen; das Wägen. Die Reagentien. Her- 
stellung einiger Reagentien und einfachen Präparate. Die Probenahme von Kohlen, Koks, 
Erzen, Eisen. Zubereitung des Materials für die Analyse. Aschen-, Wasser- und Rück- 
standsbestimmungen. Titrieren von Eisen und Mangan, Eggertzsche Kohlenstoffprobe; 
Silieciumbestimmung in Eisen. | 


5. Spezielle Eisenhüttenkunde, 12 Stunden wöchentlich. A. Schmelzvorrich- 
tungen: Charakteristik der Schacht-, Herd- und Gefäßsöfen. .B. Hochofenprozels: 
Allgemeine Konstruktion eines. Hochofens.. Fundamentierung, Rauhgemäuer, Kernschacht, 
Gestell aus natürlichen und künstlichen Steinen, die Rast. Gasfänge; Wert der Gase, 
Leitung und Reinigung derselben. — Innere Gestalt der Hochöfen und Verhältnis der 
einzelnen Teile zu einander. Inhalt der Öfen. Beispiele der verschiedenen Grölsen und 
Formen. Windverteilung. Formen und Düsen, ihre Zahl und Lage. Windmenge und 
Bestimmung derselben. Betrieb: Vorarbeiten; Grundsätze beim Möllern hinsichtlich der 
Schlackenbildung und der zu erzielenden Roheisenqualität. Erz- und Kokeswagen. Ver- 
wiegen. Gröfse der Gichten. Aufzüge, hydraulische, Dampf- und pneumatische. Betriebs- 
arbeiten. Anwärmen, Anblasen, älteres und neues Verfahren, Gichten; Schlackenabfluls, 
Abstechen in Sand und Coquillen, Reparaturen, Dämpfen, Ausblasen. Führung des Be- 
triebes: Gargang, Füttern, Rohgang, Kennzeichen des Ganges, Satzänderung und Wind- 
führung. Versetzungen, Explosionen. Kühlvorrichtungen. Produkte: Roheisen, Schlacke, 
Gase, Gichtstaub, Ansätze, Sauen. G. Giefserei und Formerei. Eigenschaften des 
Gielsereiroheisens. Verwendung direkt aus dem Hochofen; Umschmelzen des Eisens 
und die dadurch verursachte Veränderung des Materials. Gattieren der Eisensorten. 
Cupolofenschmelzen. Grölse der Gichten. Windpressung. Betriebsführung. _ Flammofen- 
schmelzen. Ofenformen, direkte und Gasfeuerung. Wahl des Rohmaterials und seine 
Beeinflussung durch den Prozefs. Formerei: ‘Materialien, als Sand, Lehm, Masse, Kohlen- 
staub, Graphit; Modelle. Sandformerei auf dem Herd und im Kasten, Masse- und Lehm: 
formerei. Trockenkammern. Coquillenguls. Schablonenformerei; englische Formmaschinen, 
Formmaschinen mit Modellen, Röhrenformerei. Gielserei: Spiel des Eisens. Beurteilung 
der Qualität und der Temperatur. Einflufs derselben auf die Qualität der Abgüsse. Kellen 


* Durch Überweisung eines Teils der reinen Mathematik in die Unterklasse ist reichlich 
Zeit für diese dringend nötigen Ergänzungen gewonnen worden. 


Proben. 


und Pfannen. Anschweilsen von Stücken. Putzen der Gufswaren. D. Frischprozesse: 
Einteilung der gefrischten Producte. Eigenschaften derselben und Beurteilung der Qualität. 
Theorie des Frischens. a) Das Herdfrischen. b) Puddeln. Öfen mit direkter 
und ‚Gasfeuerung. Arbeitsverfahren. Schlackenpuddeln auf Sehne, Feinkorn und Stahl. 
Luppenbearbeitung unter Quetschen, Hämmern und Walzwerken. Die Schlacken und ihre 
Verwertung. c) Bessemern: Rohmaterial, Umschmelzen desselben. Converter, ihre Aus- 
kleidung. Gebläse, Pumpen, Accumulatoren, Steuerapparate, Giels- und Coquillenkrähne. 
Theorie des Prozesses, Führung desselben. Spektroskop. Schlacken- und Schöpfproben. 
Direkter Prozels. Rückkohlen. Stahl, Schlacken. Verwertung der Abfälle. . d) Thoma- 
sieren: Unterschied vom Bessemerprozels; basische Ausfütterung und Zuschläge. Roh- 
material. Leitung des Prozesses und Produkte desselben. E. Mischstahldarstellung: 
a) Martinprozefs. Öfen, Rohmaterial, Schmelzgang. Beurteilung der Stadien des Prozesses. 
Produkte. b) Tiegelmischstahl. F. Raffination von Schmiedeeisen und Stahl. 
a) Gulfsstahlschmelzen. Rohmaterial. Wind- und Flammöfen mit direkter und Gas- 
feuerung. Tiegel. Arbeitsverfahren. Das Produkt und seine Verwendung. b) Schweilsen. 
Öfen. Packetieren. Arbeitsverfahren. Produkte. G. Formgebung: Hauptformen des 
Handelseisens: Stabeisen, Draht, Blech, Röhren. a) Schmieden; mit Hand und unter dem 
Dampfhammer verschiedener Systeme. Wärmöfen. Arbeitsverfahren. Schmieden von 
Faconstücken in Gesenken und im faconnierten Obersattel. b) Walzen: Wirkungsweise 
der Walzen im Gegensatz zum Hammer. Einrichtung der Walzwerke; Fundament, 
Ständer, Walzen, Kupplungen; Duo- und Triowalzwerke. Walzen in einer Richtung; 
Reversier-Walzwerke, Universalwalzwerke. Arbeitsverfahren beim Walzen von Eisen; Stab-, 
Flach- und Faconeisen A “T und >): Walzen von Stahl. Abweichung im Verhalten 
von Stahl und Eisen. Wärmöfen mit Rosten und Gasfeuerung. Rollöfen. Blockwalzwerke. 
Walzen von Schienen und Schwellen. Mechanischer Transport der Walzprodukte; Warm- 
sägen. Abfälle. Grundzüge der Kalibrierung. Qualitätsproben der Produkte. Drahtwalz- 
werke; Herstellung schmiedeeiserner Röhren. Blechwalzwerke. Wärmöfen für Bleche. 
c) Dralitzäge. H. Appretur der Produkte: Richten, Kaltsägen, Fräsen, Bohren, 
Stanzen der Schienen und Schwellen, Beschneiden und ‚Richten der Bleche. Beizen und 
Verzinnen derselben. Glühen, Beizen, Verzinken und Verkupfern des Drahtes. Härten des 
Stahls. I. Sicherheitsvorrichtungen im Hüttenbetrieb. 


6. Deutsche Sprache und Geschäftsaufsätze, 2 Stunden wöchentlich. Geschäftliche 
Aufsätze allgemeiner Art (Rechnungen, Quittungen, Verträge, Bewerbungen, Anzeigen, 
Briefe etc.) und schriftliche Arbeiten besonderer, dem Gebiet des Hütten- und Maschinen- 
wesens entnommener Art. Ziel: Selbständige Abfassung eines schriftlichen Berichts aus 
dem Wirkungskreise der Hütten- resp. Maschinenleute in einfacher, sachlich und sprachlich 
richtiger Form. 

Anmerkung: So lange es die Schülerzahl gestattet, werden die beiden Abteilungen der Ober- 


klasse in deutscher Sprache kombiniert, so dafs alle Schüler wöchentlich 4 Stunden in dieser 
Disziplin erhalten. 


B. Konstruktions - Abteilung. 


1. Zeichnen: Projektionslehre, 2 Stunden, s. metallurgische Abteilung. 
Im übrigen wird der Zeichenunterricht mit dem in der Maschinenlehre verbunden. 


2. Mathematik, wöchentlich 6 Stunden. Es sind Geometrie, Arithmetik und 
Algebra in demselben Umfang wie in der metallurgischen Abteilung, jedoch mit vermehrten 
UÜbungsbeispielen aus dem Spezialfach der Schüler zu lehren.” 


3. Physik, 4 Stunden, siehe oben metallurgische Abteilung. Kapitel 7. Mechanik 
ist zu streichen, dafür aber die Lehre von der Elektrieität in ihren Anwendungen ausführ- 
licher zu behandeln. Elektrische Beleuchtung und Kraftübertragung. 


* Das oben iu der diesbezüglichen Anmerkung Gesagte gilt hier in erhöhtem Grade. 
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4. Mechanik, wöchentlich 6 Stunden. A. Bewegungslehre: Gleichförmige und 
sleichförmig veränderte Bewegung. Krummlinige Bewegungen. Wurf, Gentralbewegung. 
Winkelgeschwindigkeit. Rechenbeispiele: Das Umsetzungsverhältnis bei Räderwerken. 
B. Begriff von Masse und Kraft: Zusammensetzung und Zerlegung der Kräfte. 
Arbeitsgröfse, lebendige Kraft, Arbeitsstärke und Pferdestärke. Reclienbeispiele: Berech- 
nung der Arbeitsgröfse zum Treiben von Maschinen, z. B. Pumpen etc. G. Die ein- 
fachen Maschinen: Hebel, Rad an der Welle, Differentialhaspel, Schraube. Rechen- 
beispiele: Hebellänge eines Sicherheitsventile bei gegebenen Bedingungen; Berechnung des 
Räderwerks eines Krahns. Gröfsenverhältnisse der Räder einer Winde bei gegebener Kraft 
und Last. Leistung einer Schraube ohne Ende bei gegebenen Grölsenverbältnissen. D. Die 
Lehre vom Schwerpunkt. Stabilität. Guldins Regel. Bestimmung- des Schwerpunkls 
einiger Figuren und Körper. E. Verschiedene Arten der Reibung. Gleitende, rollende, 
Zapfenreibung. Beispiele: Reibung bei einfachen Maschinen, Flaschenzüge; Reibung 
zwischen Riemen und Riemenscheibe. Bandbremse. F. Gentrifugalkräfte G. Festig- 
keitslehre. Die verschiedenen Arten der Elasticität und Festigkeit. Spannungen und 
Pressungen. Ausdehnungen und Verschiebungen. Elasticitäts-, 'Trag-, Festigkeits- und 
Sicherheitsmodul. Zug-, Druck-. und Schubelastieität und -Fesligkeit. Dehnungs- und 
Zerknickungsfestigkeit. Berechnung von Seilen, Ketten, Zugstangen und Balkenstücken. 
H. Stofs fester Körper. Der Dampfhanmer. 


5. Maschinenlehre, verbunden mit Zeichnen, 16 Stunden wöchentlich. A. Ein’ 
leitung. a) Maschinenbaumaterialien. b) Festigkeit der Materialien. B. Maschinen- 
elemente. a) Keile und Schrauben. b) Niete und Schrumpfbänder. ce) Zapfen, Achsen 
und Wellen. d) Lager. e) Kuppelungen. f) Zahnräder. g) Friktions- und Riemscheiben. 
h) Gylinder und Stopfbüchsen. i) Kolben und Kolbenstangen. k) Kurbel und Gelenkstangen. 
}) Geradführungen: Kreuzkopf, Schlitten, Schlittenbahnen. m) Balancier. n) Schwungräder. 
0) Ketten, Hanf- und Drahtseile. p) Röhren. q) Schieber und Ventile. r) Hähne und 
Drosselklappen. C. Maschinen zum Heben von Lasten. Winden, Flaschenzüge, Krahnen, 
Aufzüge, Hebe- und Montiervorrichtungen. D) Dampfkessel. a) Der Wasserdampf. 
b) Wärmeentwicklung. c) Brennmaterialien. d) Verbrennungsraum: Plan- und Treppenrost. 
Gasfeuerung. e) Dampfkessel, Konstruktion verschiedener Systeme, Einmauerung. f) Kessel- 
garnituren. - g) Gesetzliche und polizeiliche Bestimmungen über Dampfkessel. E. Dampf- 
maschinen. a) Elementare Theorie, Mariottesches Gesetz. b) Verschiedene Systeme. 
c) Steuerungen. d) Regulatoren. ‘e) Kondensatoren und Luftpumpen. f) Sonstige Details. 
&) Einige Hauptanwendungen. h) Indikatoren. i) Reglements für Maschinenwärter. F. Das 
Wasser als Motor. a) Wasserräder. b) Turbinen. NB. ganz kurz zu behandeln. 
G. Pumpen. a) Doppeltwirkende Kolbenpumpe. b) Einfach und doppeltwirkende Plunger- 
pumpe. c) Schachtpumpen. d) Ventile. e) Dampfpumpen. f) Pumpmaschinen. g) Hydrau- 
lische Pressen und Hebevorrichtungen. H. Gasmotoren. I. Werkstättenbetrieb: 
a) Schreinerei. b) Giefserei. c) Schmiede. d) Dreherei. e) Montierungshalle mit ihren 
Einrichtungen und Werkzeugen. f) Sicherheitsvorrichtungen an Maschinen. K, Zeichnen: 
a) Skizzieren nach Modellen und Vorlagen. b) Zeichnen einzelner Maschinenelemente als 
Grundlage zum Verständnifs von Durchschnitten, Ansichten u. s. w. nach gegebenen 
Skizzen mit eingeschriebenen Hauptmalsen. Selbständige Aufnahmen von Maschinen und 
Entwerfen einfacher Werkzeuge. 


6. Deutsche Sprache und Geschäftsaufsätze, 2 Stunden wöchentlich, siehe oben 
metallurgische Abteilung. 


Gegenstand. Titel. Klasse. 
Reifszeug | 
Zeichnen 1 Reifsbrett von 105 74 cm } nebst Zubehör. . . . .. U. 03m D. 
1 280er] 
Rechnen Oldenburger & Engels, Materialien für gewerbliches Rechnen U. 
Mathematik * Burbach. Grundrils der Planimelrien er 0 Has U,0au.b. 
* Adam, Lehrbuch der Buchstabenrechnung und Algebra . 02 u. b. 
Physik Krebs, Lehrbuch der Physik und Mechanik N: ; UMBE EN, 
Mechanik *Huber, Mechanik für @ewerbe- und Handwerkerschulen Ob. 
Chemie *Lorscheid, Lehrbuch der-anorgan. Chemie . . .... DROAR 
Eisenhüttenkunde * Muck, Elementarbuch der Steinkohlenchemie uL- U. 
Maschinenlehre Schwartze, Katechismus der stationären Dampfkessel und 
Dampfmaschinen . . : Ob. 
Deutsch Windmöller und Schürmann, Dehr a Deeshurh für Fort- 
bildunesachulan 3. EEE RER er Ass U, Oau.b. 
Bartholomäus & Schmelzer, Lesebuch für Fortbildungsschulen Vazubx 


Die mit * bezeichneten Lehrbücher werden bis auf weiteres zur Benutzung empfohlen. 


V. Die der Schule vorgesetzten Behörden. 


Das Ministerium der geistlichen, Unterrichts- und Medizinal-Angelegenheiten. 
Das Königliche Provinzial-Schulkollegium zu Münster (bis zum 16. Oktober 1882). 
Die Königliche Regierung zu Arnsberg (vom 16. Oktober 1882 ab). 
Das Kuratorium, bestehend aus: 
Herrn Oberbürgermeister Bollmann, Vorsitzender, ständiges Mitglied, 
Herrn Bergrat Dr. Schultz, Direktor der Bergschule zu Bochum, 
Herrn €. Lueg, Direktor der Gutehoffnungshütte, Oberhausen Il, 
Herrn Geheimen Kommerzienrat Baare, Generaldirektor des Bochumer Vereins, 
Bochum, 
Herrn Brauns, Direktor der Union, Dortmund, 
Herrn Schlink, Direktor der Friedrich Wilhelms-Hütte, Mülheim a. d. Ruhr. 
Herrn A. Dreyer, Mitglied des Magistrats und Fabrikbesitzer in Bochum, 
Herrn T’hielen, Direktor der Gesellschaft Phönix in Ruhrort, 
dem Direktor der Anstalt, ständiges Mitglied. 


ED) e h 


Verfügungen der vorgesetzten Behörden: 


a) des Königlichen Provinzial-Schulkollegiums zu Münster: 


1882. 

12. Mai. Bestimmung über Erteilung von Privatunterricht seitens der Lehrer an 
Schüler derjenigen Klassen, in welchen sie unterrichten. 

24. Mai. Die Einsendung von je ein Exemplar amtlicher Drucksachen an die König- 
liche Bibliothek zu Berlin wird angeordnet. 

14. Juni. Übersendung eines Exemplars der Prüfungsordnung für die Entlassungs- 
prüfung an höheren Schulen, 

24, Juni. Bestimmung des Termins für Einsendung der Frequenzlisten. 

30. Juni. Betrifft die Kombination des Unterrichts in subordinierten Klassen höherer 
Lehranstalten. / 

30. Juni. Empfehlung des Buches „Das Mineralreich in Wort und Bild“ von Krals 
u. Landois. 

1. Juli. Empfehlung von „Hauptformen der Erdoberfläche“, Tableau, und den 
Hirtschen „Geographischen Bildertafeln“. Ä 

5. Juli. Bestimmung über Beginn und Dauer der Herbstferien. 

24. Juli. Mitteilung über die durch das Königliche Unterrichtsministerium erfolgte 
Genehmigung des Lehrplans der Hüttenschule. 

26. August. Die Übersicht der Termine für die periodischen Berichterstattungen und 

die diesbezüglichen Verfügungen werden übersandt. 

2. Oktober. Bestimmung über Aufnahme von Schülern aufserhalb des allgemeinen Auf 
nahmetermins. 

7. Oktober. Betrifft die Stellvertretung des Direktors durch einen Lehrer oder ein Mit- 
glied des Kuratoriums. 

14. Oktober. Die beantragte Kombination der beiden Abteilungen der Oberklasse in 
„Deutsch“ wird genehmigt. 

b) der Königlichen Regierung zu Arnsberg. 

20. November. Mitteilung darüber, dafs durch Ministerial-Reskript vom 16. Oktober die 
Hüttenschule aus dem Ressort des Provinzial-Schulkollegiums ausgeschieden 
und der Königlichen Regierung unterstellt ist. 

1883. 
2. Februar. Das unterm 22. Januar durch den Herrn Unterrichtsminister genehmigte 
Statut wird zurückgesandt. | 
27. Juni, Von der unterm 12. Juni erfolgten Zustimmung des Herrn Ministers zu 


den beantragten Abänderungen des Lehrplans (Vermehrung der Stunden 
für Mathematik in der Unterklasse und für analyt. Chemie in der Ober- 
klasse) wird Mitteilung gemacht. 


1882. 
3. Juli. 
20. Juli. 
3. August. 


September. 


Oktober. 


Oktober. 


Dezember. 


Dezember 


1883. 


Januar. 


=Januar. 
Februar. 


März. 


März. 


22. 
3: 


bis mit 28. 
April. 


15. und 16. Maı. 
6. August bis 


19. August bis 


DD 
=] 


VISChrönik: 
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Eröffnung der Anstalt und Einführung des Direktors. 

Der Lehrplan wird vom Herrn Unterrichtsminister genehmigt. 

Herr Geheimer Regierungs- und Provinzial-Schulrat Dr. Schultz aus Münster, 
welcher behufs Revision der höheren Bürgerschule sich hier aufhält, be- 
sucht die Anstalt und wohnt mit dem Vorsitzenden des Kuratoriums einigen 
Unterrichtsstunden bei. _ 

Herr Dr. Homer T. Fuller, Principal of the Institute of Technology, Wor- 


cester, Mass. U. S. A., nimmt Kenntnis von der Einrichtung und den 
Sammlungen der Anstalt. 

Die Hüttenschule scheidet aus dem Ressort des Königlichen Provinzial- 
Schulkollegiums aus und wird ‘der Königlichen Regierung zu Arnsberg 


unterstellt. 
Wegen der Wahlen zum Abgeordnetenhaus wird der Unterricht ausgesetzt. 


In Gegenwart des Herrn Regierungsrat Heintze ans Arnsberg und des 
Kuratoriums wird die erste Prüfung behufs Versetzung der Schüler in die 
Oberklasse abgehalten, wobei die Leistungen derselben, vorwiegend im 
Zeichnen, lobende Anerkennung finden. 


Durch Beschlufs des Kuratoriums wird der Kursusanfang vom 1. Juli 
auf den 1. Oktober verlegt. 


die Weihnachtsferien. 


bis mit 1. Januar dauern Mit Ende des Jahres 
können infolge Übersiedelung der Fortbildungsschule in ein anderes Ge- 


bäude die unbedingt nötigen Räumlichkeiten beschafft und den Unterricht 
in hohem Grade störende Einrichtungen endlich beseitigt werden. 


Der in der Unterklasse von Herrn Oldenburger erteilte Unterricht in Mathe- 


matik wird, da diser Lehrer jetzt voll beschäftigt ist, bis auf weiteres 
dem der Schule zur Verfügung gestellten Gewerbeschullehrer Herrn 
Dr. Benter übertragen. 


Das Statut der Anstalt wird seitens des Herrn Unterrichtsministers genehmigt. 
Der Kreistag des Landkreises Bochum beschlielst, aus ne 2 Stipen- 
dien zu je 300 4 jährlich für bedürftige Schüler aus dem Landkreis Bochum 
zu stiften. 

Wegen der Vorfeier 
Unterricht ausgesetzt. 


des Geburtstages Sr. Majestät des Kaisers wird der 


Herr Oberregierungsrat Lukanus aus‘ Arnsberg wohnt einige Zeit dem 
Unterricht bei und besichtigt die Räumlichkeiten und Sammlungen der 
Anstalt. 

März. . Osterferien. 


Herr Professor Rittershaus aus Dresden stattet der Schule behufs Kenntnis- 
nahme ihrer Einrichtungen einen Besuch ab. 

Dienstag und Mittwoch nach Pfingsten fällt der Unterricht aus. 

mit 14. September war der Unterzeichnete zur Ableistung einer militärischen 
Übung zu seinem Regimente einberufen, wodurch der regelmäfsige Gang 
des Erekrchts auf zwei Wochen eine unliebsame Störung erfuhr; er 
wurde durch seine Herren Kollegen vertreten. 

19. September dauerten die Sommerferien. Den Herren Oldenburger und 
Schulte wurden zum Besuch der Hygieineausstellung - zu Berlin, bezw. 
der Kolonialausstellung zu Amsterdam aus dem etatsmälsigen Reisefonds 
Reisebeihülfen gewährt. 
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Seplember. 


1. Oktober. 
10. November. 


Mit den für den zweiten Kursus angemeldeten Aspiranten wird die Auf- 
nahmeprüfung abgehalten. 

Der Unterricht des zweiten Kursus nimmt seinen Anfang. 

Wegen der Lutherfeier fällt der Unterricht aus. 


Zur Veranschaulichung des im Unterricht gebotenen Stoffes und zur Erweiterung. 


des -Horizonts 


der 


Schüler wurden mit denselben während der Dauer des Kursus zahl- 


reiche Exkursionen nach näher und entfernter liegenden, Interessantes bietenden Werken 


unternommen. 


1882. 
am 20. Sept., 
» 2. Nov. 
» 19. Nov. 

1883. 


5. Februar 
12. Februar 
20. Februar 
30. März 


30. Juni 
10. Juli 
16. Juli 
23. Juli 


“0. 


30. Juli 


16. August 


13. August 
2. November 
19. November 


26. November 
3. Dezember 


8. Januar 
15. Januar 
22. Januar 
12. Februar 


19. März 


Von der Unterklasse. 


nach Zeche Friederike bei Bochum zur Besichtigung des Röstens von 
Kohleneisenstein. 

nach Zeche Holland bei Wattenscheid zum Studium der Kohlenaufbereitung 
und der Kokereianlage mit Gewinnung von Nebenprodukten ‘des Herrn 
Dr. Otto. 

nach Zeche Constantin bei Bochum zur Besichtigung alter Bienenkorb- und 
neuerer Koksöfen. 


Von der Oberklasse. 
a) Metallurgische Abteilung : 


nach der Union, Abteilung Horst; 

nach der Henrichshütte bei Hattingen ; 

nach der Hochofenanlage des Bochumer Vereins, hier; 

zur Friedrich Wilhelms-Hütte in Mülheim a. d. Ruhr; 

nach der Giefserei der Bochumer Eisenhütte; 

nach der Hochofenanlage und Giefserei der Union in Dortmund; 

nach Hochfeld bei Duisburg zur Besichtigung der Niederrheinischen Hütte, 
der „Johanneshütte, des Vulkan und der Fabrik feuerfester Steine von 
Vygen & Co.; 

nach der Fabrik feuerfester Produkte von Dr. G. Otto & Co. in Dahlhausen ; 
nach dem Drahtwerk von Funke & Borbet in Langendreer ; 

nach dem Hüttenwerk der Gesellschaft für Stahlindustrie, hier; 

nach den Werken des Hörder Bergwerks- und Hüttenvereins in Hörde; 
nach Letmathe und Iserlohn zur Besichtigung der Zimkhütte, Schwefelsäure- 
fabrik und Erzaufbereitung des Märk.-Westf. Bergwerksvereins, der Dechen- 
höhle und der Nähnadelfabrik von Brause & Co.; 4 

nach der chemischen Fabrik, der Spiegelmanufaktur und dem Drahtwerk 
von Böcker & Co. in Schalke; 

nach dem städtischen Gaswerk in Bochum ; 

nach dem Gufsstahlwerk Witten; 

nach der Bessemerhütte, dem Martinwerk und dem Walzwerke der Union 
in Dortmund; 

nach der Gutehoffnungshülte in Oberhausen ; 

nach der westfälischen Union zu Nachrodt (Weifsblechfabrik) und der 
Gufsstahlfabrik von J. G. Soeding & Halbach in Hagen. 


b) Konstruktions Abteilung: 


N 


nach der Reparatur-Werkstatt der Rechtsrheinischen Eisenbahn in Dortmund; 
nach der Bochumer Eisenhütte; 

nach der Berg.-Märk. Gentralwerkstatt in Witten ; 

nach der Henrichshütte bei Hattingen ; 

nach der Kesselschmiede von Wittich, hier; 
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30. März nach der Friedrich Wilhelms-Hütte in Mülheim a. d. Ruhr; 
7. Mai nach den mechanischen Werkstätten, dem Brückenbau etc., der Union und 
« nach der Maschinenfabrik Deutschland in Dortmund; 

25. Juni nach Zeche Prinz Regent bei Bochum; 

26. Juni nach der Märkischen Maschinenbauanstalt in Wetter ; 

2. Juli nach der Kanonenwerkstalt des Bochumer Vereins ; 

3. Juli nach der Maschinenfabrik Hohenzollern in Grafenberg und der Werkzeug- 
maschinenfabrik von E. Schiefs in Oberbilk bei Düsseldorf; 

16. Juli nach der Feilenfabrik von Mummenhoff & Stegemann, hier ; 

23. Juli nach der Maschinenfabrik von Soeding & v. d. Heyde in Hörde und der 
Werkzeugmaschinenfabrik von Wagner & Co. in Dortmund; 

17. August nach der Maschinenfabrik von Brinkmann & Co. in Witten; 

13. Oktober nach der Gutehoffnungshütte in Sterkrade. 


Aulserdem wurden die maschinellen Anlagen der Zeche Constantin 
und die Ottosche Gasmaschine in der Buchdruckerei des Herrn Fasbender 
hier besichtigt. 


Für die Liberalität, mit welcher auf die Bitte des Unterzeichneten diese zahlreichen 
Werke den Lehrern und Schülern der Hüttenschule geöffnet wurden, und für die freund- 
liche Aufnahme, welche die Besucher überall seitens der Besitzer und Beamten gefunden, 
haben, sagt Unterfertigter den Herren Besitzern bezw. Werksvorständen namens der Schule 
besten Dank und bittet, das der jungen Anstalt in so hohem Mafse entgegengebrachte 
Wohlwollen derselben auch ferner bewahren zu wollen. 


nraNnnnnnanen 


a. Das Lehrerkollegium 


bestand während des 1. Kursus aus folgenden Mitgliedern : 
dem Direktor Beckert, 
den Herren Ingenieur Oldenburger, 1. ordentlicher Lehrer, 
Chemiker Schulte, 2. ordentlicher Lehrer, 
Engels, Lehrer an der höheren Bürgerschule, Hilfslehrer, 
Gewerbeschullehrer Dr. Benter, kommissarischer Lehrer. 


Laut Beschluls des Kuratoriums vom 17. März 1882 traten die bisher an der 
Königlichen Gewerbeschule wirkenden Herren ER und Schulte mit ihrem 
Einverständnis definitiv zur Hüttenschule über, während Herr Dr. Benter, welcher seinem 
Wunsch gemäfs im Königlichen Staatsdienst Terbkeh, mangels anderer Verwendeer dureh 
Verfügung des Königlichen Provinzial -Schulkollegiums angewiesen wurde, sich bei den 
Dirigenten der neuen städtischen Lehranstalten zur Beschäftigung zu melden. Er wurde 
vom 1. Januar 1883 ab bis auf weiteres mit Erteilung des Unterrichts im Rechnen, in der 
Mathematik und Mechanik an der Hüttenschule betraut. 


b. Verteilung des Unterrichts auf die Lehrer. 


ra A ——— 
Oberklasse 


Sa. 
Namen Unterklasse Metallurgische | Konstruktions- 
Abteilung Stdn. 
Lg 
Beckert 7 Allg. Eisenhütten- |12 Spez. Eisenhütten- _ 19 


kunde kunde 


Oldenburger 6 Zeichnen 6 Zeichnen 18 Maschinenlehre 30 
und Zeichnen 
N ae r m nn 
4 Physik 
6 Experimentalchemie, 4 Physik 29 
4 Analyt. Chemie 


Physik 


Schulte x > : 
6 Experimentalchemie 


Engels 4 Deutsch 2 Deutsch , 2 Deutsch S 


PER EEE VERSEEENBEESSEEEER ESEL [En TE TEE VomETEeR EEE TEE TEE TREE TOT 


6 Mathematik 9% 


A 5 ß 
Benter ' Rechnen 4 Mathematik 6 Mechanik 


4 Mathematik 


c. Verzeichnis der Schüler. 


Tag | Ort Beruf Zuletzt beschäftigt bei 
der Geburt bez. präsentiert durch 


| 2071 ll mn nn 


As | Vor- und Zuname 


I. Oberklasse. 


A. Metallurgische Abteilung. 


1 | Buschhoff, Franz 3. März 1856 Soest Walzer Gabriel & Bergenthal, 
Soest 
9 | Eiserhardt, Otto 7... Okt. - 1857 Hörde Former Bochumer Verein 
3 | Fleck, Friedrich 5. Febr. 1854 | Adelshofen in Schlosser rn 
Baden 
% | Geiersbach, Wilhelm |22.Sept.1857 | Bendorf bei 3 Dortmund-Gronau- 
Coblenz Enscheder Eisenbahn 
5 I Klein, Johann 9. Juli 1857 | Neuerkirch,Kreis|Bessemerarbeiter| Union, Dortmund 
Simmern 
6 | Münstermann, Heinr. 127. Okt. 1857 | Gürznich, Kreis Schweilser Phönix, Laar 
Düren 
7 |Schmidt, Johann 91. Dez. 1858 Eschweiler Walzendreher Gutehoffnungshütte, 
Oberhausen 
S | Wegener, Joseph 16. Juni 1856 | Büren, Reg.-Bez. Schlosser Bochumer Verein 
Minden 


N 


Vor- und Zuname 


Tag 
der 


Ort 
Geburt 


Beruf 


“ Zuletzt beschäftigt bei 


bez. präsentiert durch 
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Altena, Heinrich 
Bathe, Karl 

Berve, Heinrich 
Degering, Franz 
Dibbern, August 

van Dicken, Heinrich 
Ewald, Richard 
Fischer, Friedrich 


Hoffmann, Hermann 
Körver, Joseph 


Markus, Ernst 
Meyer, Ferdinand 
Queling, Karl 
Röttger, Anton 
Schmidt, Heinrich 


Sponheuer, Johann 
Stellbrink, August 


Vogeley, Ludwig 
Wetter, Richard 


Zöller, Xaver 


Amedieck, Friedrich 


Braun, Georg 


Braunschweig, Gottlieb 


Breneke, Emil 
Brobeck, Friedrich 
Cremer, Wilhelm 
Düsing, Karl 


Ebers, Friedrich 


Eckert, Albert 


Eyle, Hugo 


* Im Laufe des Kursus eingetrelen. 


B. Konstruktions-Abteilung. 


93. Nov. 1858 
25. Aug. 1850 
99. Dez. 1857 
92.Nov. 1853 
6. Juli 1860 
saJjan. 1857 
97. Okt. 1861 
35. Juni 1856 


7. Sept. 1855 
3. Dez. 1862 


9. Aug. 1853 


22.April1861 


15. Juli 1864 | 


22.Febr.1862 | 


11. Okt. 1854 


18. Dez. 1862 
7. Juni 1848 


23.Febr.1862 
10. Aug. 1862 


1. Jan. 1858 


5. April 1860 
8. Sept. 1860 
15. Juli 1861 
13. Nov. 1863 
8. Juli 1859 
19. April1S60 
30. Mai 1859 
13. März 1859 
25. März 1853 


19. Dez. 1861 


Mülheim a. d. R. 
Dortmund 


Bochum 
Wittenberge 
Itzehoe 


Hörde 


Rio Grande do 
Sul, Brasilien 
Sielkeim in Ost- 
preufsen 
Bochum 
Kohlscheid bei 
Aachen 
Neidhartsthal, 
Kgr. Sachsen 
|Sayn, Kr.Koblenz 


Sterkrade 
Witten 


Sölde, Kr. Dort- 
“mund 
Altenessen 

Liemke, Reg.- 
Bez. Minden 
Hörde 


Witten 


Hörde 


II. Unterklasse. 


Schwaney, 
Kr. Paderborn 
Hermeskeil 
bei Trier 
Platz 
bei Remscheid 
Witten 
Sayn b. Koblenz 
Bochum 


Witten 


Daseburg, 
Kr. Warburg 
Dormagen, 
Kr. Neufs 
Erfurt 


7 Im Laufe des Kursus abgegangen. 


Schlosser 


Werkzeug- 
schlosser 
Schlosser 


Maschinen- 
schlosser 
Schlosser 


Maschinen- 
schlosser 
Schlosser 

Dreher 
Former und 
Schlosser 
Dreher 

Maschinen- 
schlosser 

Maschinen- 
schlosser 
Schlosser 


Modelltischler 
Schlosser 
Dreher 


Schlosser 


Schmied 


Stahlgufsformer 


Schmied 
Schlosser 


Modelltischler 
Schlosser 


” 


Kesselschmied 


Maschinenbauer 


Schlosser 


selbständig; Friedrich- 


Wilhelmshütte 
“ Union, Dortmund 


Bochumer Verein 


J. Lammers in Marne 


Hörder Bergwerks- und 


Hütten-Verein 
Kaiserliche Marine 


Union, Essen 


Bochumer Verein 
K. Binsfeld, Call 


Bochumer Verein 


Kruppsche Hütte zu 
Sayn 
Gutehoffnungshütte, 
Sterkrade 
Berg.-Märk. Gentral- 
werkstatt, Witten 
Union, Dortmund 


Gulsstahlfabrik, Essen 
Bochumer Eisenhütte 


Soeding & v. d. Heyde, 


Hörde 
Berg.-Märk. Gentral- 
werkstatt, Witten 


Hörder Bergwerks- und 


Hütten-Verein 


Union, Dortmund 
Bochumer Verein 


Berg.-Märk. CGentral- 
werkstatt, Witten 


Gulsstahlwerk, Witten 
Brinkmann & Co.,Witten 


Ges. f. Stahlindustrie, 
Bochum 


Rechtsrheinische Rep.- 


Werkstatt, Dortmund 
Bochumer Verein 


(eb. Meer, M.-Gladbach 


Bochumer Eisenhütte 


„N 
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Vor- und Zuname 


Gerke, Franz 

Göke, Heinrich 
Hillebrand, Theodor 
Humbert, Otto 
Kleinholz, Heinrich 
Liebelt, Ernst 
Markmann, Heinrich 


Meyer, Wilhelm 
Münster, Ludwig 


Ohms, Karl 
Robrecht, Anton 


Schulte, Friedrich 
Schultz, Wilhelm 


Utermann, Gustav 
Vahlkampf, Ferdinand 


Vopel, Wilhelm 
Weilsenfels, Hermann 


Wolperding, Karl 


d. Tabellarische Übersichten. 


17.Sept.1858 
20. Aug. 1864 
11. Jan. 1862 
4. Febr. 1861 
LS. Jan. 1564 
21.Febr.1859 
21.Febr.1860 


17.Nov. 1864 
18. Mai 1862 


21.Febr.1853 
19.April 1861 


6. Aug. 1864 
27. Okt. 1861 


31. Mai 1865 
97. Okt. 1860 


28. März 1858 
7. April 1858 


14. Dez. 1859 


Ort 
Geburt 


Warstein 


Frankenthal in 
der Pfalz 
Hörde 


Lobbese, 
Prov. Sachsen 
Mülheima.d.Ruhr 


Seifersdorf, 
Kr. Bunzlau 
Oberhausen 


Bochum 
Hörde 


Heinde b. Hildes- 
heim 
Hofstede 
b. Bochum 
Dortmund 
Gr. Pulkowo 
in Westpreulsen 
Altenbochum 


Hörde 


Bochum 
Hörde 


Welliehausen, 
Kr. Hameln 


Beruf 


Schlosser und 
Schmied 
Schlosser 


Schlosser und 
Schmied 
Schlosser 


Modelltischler 
Maschinen- 


schlosser 


”„ 


Modelltischler 
Schlosser 


Sandformer 


Maschinen- 
schlosser 


Adjustagearbeiter 


Schlosser 


Maschinen- 
schlosser 
Walzer 


Schlosser 


„ 


Schlosser und 


Zeugschmied 


Alter der Schüler beim Eintritt. 


Zuletzt beschäftigt bei 
bez. präsentiert durch 


Union, Dortmund 
Gswindt &Co.,Karlsruhe 


Hörder Bergwerks- und 
Hütten-Verein 
Wiaderny, Berlin 


Friedrich Wilhelms- 
hütte, Mülheim 
H. Paucksch, Landsberg 
a/Warthe 
Gutehoffnungshütte, 
Sterkrade 
Bochumer Verein 
Hörder Bergwerks- und 
Hütten -Verein 
Gulsstahlfabrik, Essen 


Bochumer Verein 


Union, Dortmund 
Bochumer Verein 


Berg.-Märk. Gentral- 
werkst., Witten 
Gutehoffnungshütte, 
Oberhausen 
Bochumer Verein 
Hörder Bergwerks- und 
Hütten -Verein 
Bochumer Eisenhütte 


1. Kursus 


2. Kursus 


18—20 | 20—22 | 22—24 


9426 


3 7 
10 7 
13 14 


96-28 


38-30 |30—32 | 32—3#| Summa 
5 %& 1 1 98 
— — 9 = 98 
5) 4 | 3 1 | 56 
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Beruf der Sehüler. 


Hüttenleute Maschinenbauer 
BEST SL = 
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Ber Beleraln, aan] Burn < = Ta RE SCHE SEM 
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Iın 1. Kursus . . 19 S | 1 — 98 
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VIII. Lehrmittel. 


Den Hauptstamm der Lehrmittelsammlungen bilden naturgemäfs die bei der Teilung 
der Bestände der Königlichen Gewerbeschule auf die neue Anstalt übergegangenen Bücher, 
Instrumente u. s. w. Vermehrt und ergänzt wurden dieselben leils aus den der Hütten- 
schule zu. Gebote stehenden etatsmälsigen Fonds, teils durch zahlreiche Geschenke des 
hohen Königlichen Ministeriums der geistlichen, Unterriehts- und Medizinalangelegenheiten 
und vieler Freunde der Anstalt. 


a. Bibliothek. 


Bei der Teilung der 750 Nummern mit 1895 Bänden bez. Atlanten umfassenden 
Lehrerbibliothek der Gewerbeschule wurden 306 Nummern mit 1009 Bänden ete. der 
Hüttenschule, 449 Nummern mit 836 Bänden der Büärgerschule übergeben. Selbstver- 
ständlich fielen der Fachschule vorwiegend der mathematische, naturwissenschaftliche und 
technische Teil zu, während der andern Anstalt die deutsche und fremdsprachliche Litte- 
ratur, Geographie, Geschichte, Pädagogik u. s. w. überlassen wurden. 

Die Anschaffungen aus eigenen Mitteln erstreckten sich aulser auf Fortsetzungen 
naturwissenschaftlicher Zeitschriften und einiger Lieferungswerke hauptsächlich auf Ergänzung 
bez. Gründung der die mechanische und metallurgische Technologie behandelnden Teile. 

Fortgesetzt wurden die Berichte der deutschen chemischen Gesellschaft, der Zeitschrift 
für- analytische Chemie, Dinglers polytechnisches Journal, Annalen für Physik und Chemie 
nebst Beiblatt, Wagners Jahresberichte, das Jahrbuch der Erfindungen von Gretschel und 
Wunder, Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure, Zeitschrift für Instramentenkunde, 
Virchow und”Holtzendorff, populäre naturwissenschaftliche Vorträge, Onckens Geschichte 
in Einzeldarstellungen, Gmelin-Kraut, anorganische, Kekulö, organische und Rammelsberg, 
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krystallographische Chemie. An Neuanschaffungen sind zu verzeichnen: die Zeitschrift für 
das Berg-, Hütten- und Salinenwesen im preufsischen Staate, Berg- und hüttenmännische 
Zeitung, Revue universelle des mines, Iron, Annalen für Gewerbe und Bauwesen ; Kerpely, 
Bericht über die Fortschritte der Risenkättentechirik, Berg- und Hiittenmännigehee Jahrbuch 
von Leoben und Pribram; Dürre, Anlage und Betrieb der Eisenhütten; Rewleaux, der 
Konstrukteur; Karsten, Handbuch der Eisenhüttenkunde und System der Metallurgie; Balling, 
metallurgische Chemie; Gruner, Abhandlungen über Metallurgie; Pohlig, Maschinenteile; 
Ledebur, mechanisch - metallurgische Technologie; Post, chemisch - technische Analyse; 
Winkler, Gasanalyse; Hrabäk, Hilfsbuch für Dampfmaschinentechniker; Müller, Physik; 
Bolley, chemische Technologie; Ledebur, Eisenhüttenkunde und. viele kleinere Werke. 

An Geschenken gingen der Bibliothek zu: Von Sr. Excellenz dem Herrn Unterrichts- 
minister: Wiebe-Noväk, Skizzenbuch für den Ingenieur und Maschinenbauer; Wedding, 
Mitteilungen aus den Königlich. technischen Versuchsanstalten; Springer, Kunsthandbuch 
für Deutschland, Österreich und die Schweiz; Denkschrift über die Entwickelung_ des 
Fachschulwesens; von dem Magistrat der Stadt Bochum die Verhandlungen des Vereins 
zur Beförderung des Gewerbelleifses in Preulsen, Stahl und Eisen, Jahrgang 1882 und 
1883; von Herrn Professor Ledebur ein Handbuch der Eisengielserei; von Herrn Buch- 
händler Nebert 1 Exemplar Oldenburger & Engels, Materialien für das gewerbliche Rechnen ; 
von Herrn Ingenieur Lürmann in Osnabrück zahlreiche Brochüren und Zeichnungen seiner 
Generatoren und Koksöfen; von Herrn Ingenieur Stemhäuser, Ruhrort, 4 Jahrgänge des 
Jahrbuchs für den Berg- und Hüttenmann im Königreich Sachsen; vom Direktor Gentralblatt 
für Gesundheitspflege, 1. und 2. Jahrgang, und Glückauf, 1882 und 1883. 

Die Lehrerbibliothek ist durch diese Anschaffungen und Geschenke um 105 Nummern 
mit ca. 210 Bänden vermehrt worden. 

Die Schülerbibliothek der Gewerbeschule ist zwar ungeteilt auf die höhere Bürger- 
schule übertragen worden; der Hüttenschule wurde aber das Recht der Mitbenutzung gewahrt. 
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b. Samnzlungen. 


Mathematischer Apparat: Mit Ausnahme einer Anzahl Drahtmodelle, deren 
Verwendung aufserhalb des Lehrziels der Anstalt fällt, sind sämmtliche Objekte, namentlich 
zahlreiche vorzügliche Modelle für die darstellende Geometrie im Besitz der Hüttenschule 
verblieben; einige Modelle von Rotationskörpern und den windschiefen Flächen, sowie ein 
Amslersches Polarplanimeter und zwei Modelle von Nonien sind neu beschafft worden. 

Physikalischer Apparat: Von dieser sehr reich ausgestatteten und viele Dou- 
bletten enthaltenden Sammlung wurden letztere und eine Anzahl für den Unterricht an der 
Hüttenschule entbehrliche, sowie- ältere Apparate der höheren Bürgerschule überlassen und 
derselben überdies vorläufig das Recht der Mitbenutzung der übrigen Instrumente zugestanden. 

Angekauft wurden ein Plattenfedermanometer, ein Bourdonvacuummeter, ein Queck- 
silbergebläsemanomeler und ein Wassermanometer mit innerem Rohr, davon zwei durch- 
schnitten ; zwei Telephone nach Siemens und Halske, ein sekundäres Element nach Beni 
ein Glühlicht und ein Aneroidbarometer. 

Chemischer Apparat und Präparatensammlung: Mit Rücksicht auf den 
ausgedehnten Unterricht in Chemie konnte der Hüttenschule von den Apparaten und der 
Laboratoriumseinrichtung nichts entzogen werden, ohne sofort Neubeschaffung notwendig 
zu machen; nur die Präparatensammlung könnte ev. einer Teilung unterliegen. Die jetzt 
zum erstenmal erfolgende Benutzung des Laboratoriums durch mehr als einen Schüler er- 
forderte erhebliche Ergänzungen der Einrichtung, z. B. Ausrüstung der Arbeitsplätze, 
Beschaffung eines Wiesneggschen Gasmuffelofens, einiger Platinschälchen für Aschenbestim- 
mungen, eines Lötrohrapparates, eines Apparates zur Gasanalyse nach Hempel und Winkler, 
zweier Wagen, Eggertzscher Röhren, Büretten u. s. w. 

Metallurgische alieee Dieselbe war vollständig neu anzulegen und konnte 
von den vorhandenen Lehrmitteln auwlser einigen Nummern der Koppschen Sammlung 
technologischer Wandtafeln nur ein erheblicher Teil der Mineraliensammlung einverleibt 
werden. Anstatt äufserst kostspieliger Modelle von Öfen und maschinellen Einrichtungen 
des Hüttenbetriebes wurden 20 Wandtafeln teils anfertigen gelassen, teils durch den Direktor 
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und einige Schüler gezeichnet. Proben von Rohmaterialien, Zwischen- -und Endprodukten 
wurden auf den zahlreichen Exkursionen durch die Teilnehmer gesammelt; nur eine Anzahl 
von Erzstuffen und eine Sammlung von Eisenlegierungen wurden angekauft. Den erheblichsten 
Zuwachs erhielt die metallurgısche Sammlung durch Geschenke (s. u). 

Sammlung für mechanische Technologie und Maschinenlehre: Sie enthält 
nur die wenigen im Besitz der Gewerbeschule gewesenen Modelle. Hinzugekommen sind 
zwei solche von Olthamkupplungen und ein Wasserstandsprobierventil. 

Sammlung von Vorlagen für den Zeichenunterricht: Von den Beständen 
der Gewerbeschule sind die für die Hüttenschule geeigneten Werke und Blätter übernommen 
worden ; dasselbe ist bei den Gipsen der Fall. 

An Geschenken wurden der Schule zugewandt: für die metallurgische Samm- 
lung vom Verein deutscher Eisenhüttenleute eine sehr wertvolle Sammlung von Wandtafeln, 
metallurgische Apparate darstellend; von Herrn Ingenieur Blafs in Rothenfelde ein Modell 
und drei Proben zur Erläuterung der Theorie des Walzprozesses; von der Union in Dort- 
mund und Horst Sammlungen von Roh-, Schweils- und Flufseisen sowie Stahl, ein 
Durchschnittsmodell eines Hochofens mit verschiedenen Gasfängen; von Herrn Ingenieur 
Sorge, Georgs-Marienhütte, Roheisenproben und ein Stück einer Ofensau mit Gyanstickstofl- 
titan; von Herın Direktor Schemmann in Osnabrück eine Musterkarte mit Proben von 
Drähten und Drahtstiften; vom Bochumer Verein hier eine Anzahl Erzproben; von der 
Gesellschaft für Stahlindustrie hier ein grofses Stück abnorm zusammengesetzten Walz- 
drahtes; von der Gesellschaft für Eisenindustrie zu Menden und Schwerte ein verwalzter 
und zusammengeschweilster Stahldraht; von Herrn Dr. Fleitmann in Iserlohn Proben von 
Nickelerzen, Würfel- und raffiniertes Nickel, Nickelpräparate, Produkte aus Nickel, nickel- 
plattierte Eisen- und Kupferbleche, Drähte u. s. w.; von Herrn Ingenieur Lürmann in 
Osnabrück Proben von Koks aus nichtbackenden Kohlen; von Herrn Dr. Otto in Dahlhausen 
Koksproben und Nebenprodukte von der Koksdarstellung (Teer, Ammoniakwasser, Ammonium- 
sulfat); von den Schülern Klein, Wegener, Münstermann Proben von Schlacken, Form- 
sanden u. dgl.; die Sammlung für Maschinenlehre erhielt ein Stück gekitteten Treibriemen 
von Herrn G. Wuppermann in Aachen. 

Überdies wurden der Anstalt von Herrn Kommissionsrat Glaser in Berlin 
10 Exemplare des Werkes »Über Gebläsemaschinen« von Schlink zur Verteilung als 
Prämien an sich auszeichnende Schüler, von Herrn Ingenieur Fehland 2 Exemplare 
seines Ingenieurkalenders zu beliebiger Verwendung, von Herrn Buchhändler Kröckel hier 
je ein Freiexemplar von Bartholomäus und Schmelzer, sowie von Windmöller und Schürmann, 


beide Lesebücher für Fortbildungsschulen zur Aushändigung an bedürftige Schüler.übergeben. 


Im Namen der Anstalt spricht der unterzeichnete Dirigent allen diesen zahlreichen 
Gönnern der Anstalt für das derselben bewiesene Wohlwollen seinen verbindlichsten Dank aus. 


IX. Verteilung der Stipendien. 
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An Stipendien wurden gewährt: 
Dem 1. Kursus aus dem Stipendienfonds 
1 zu 20 Mark monatlich, auf 12 Monate, 


a 5 SR » 5 auf 18, 1 auf 6 Monate, 
a » auf 18 Monate, 
DES TAN » » DE » 


15 Stipendien im Betrag von 455 Mark pro Monat 
oder im ganzen 7320 Mark an die Schüler 


Altena, Fischer, Queling, Stellbrink, 
Bathe, Geiersbach, H. Schmidt, Vogeley, 
Buschhoff, Klein, J. Schmidt, Zöller. 


van Dicken, Münstermann, Sponheüer, 


Überdies hat der Bochumer Verein aus dem zur selbständigen Verteilung vorbe- 
haltenen Teil seines Beitrages an fünf Schüler in bar einen Betrag von 1940 .Mark, an 
einen Schüler in Form von freier Station in seinem Arbeiterlogierhaus Unterstützungen 
verliehen. Teilhaft wurden derselben die Schüler Eiserhardt, Fleck, Hoffmann, Markus, 
Wegener, Degering. 

Die von der Vertretung des Landkreises Bochum gestifteten beiden Stipendien von 
je 300 Mark pro Jahr sind vom 1. April 1883 ab den Schülern Röttger und Welter gewährt 
worden. Aulfser den Stipendiaten wurde auch dem Schüler Berve das Schulgeld erlassen. 

Die Gesamtsumme der dem 1. Kursus zugeflossenen Benefizien beläuft sieh somit 
auf den ansehnlichen Betrag von 10 010 Mark, incl. des Schulgelderlasses auf 10 630 Mark. . 

Den Schülern des 2. Kursus aus dem. Stipendienfonds bis auf weiteres: 

1 Stipendium zu 20 Mark monatlich, 


3 dergl. » 80 >» » 
1 » >35 » » 
5 » » 40 » > 
1 » er ER » 


Der Bochumer Verein hat seinerseits zwei Schülern je 25 Mark prro Monat und zweien 
Naturalverpflegung in seinem Kost- und Logierhaus gewälıhrt. 
Hierüber wurde zwei weiteren Schülern das Schulgeld erlassen. 


X. Beginn des neuen Kursus. 
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Der 3. Kursus beginnt mit dem 1. Oktober 1884. 
Anmeldungen werden bis zu einem noch bekannt zu machenden Tage im Sep- 
tember 1884 vom Unterzeichneten schriftlich entgegen genommen. 
Zur Aufnahme sind erforderlich: 
1. Der Nachweis von einer mindestens 4jährigen praktischen Thätigkeit in 
dem gewählten Beruf; 
2. Brauchbarkeit und Anstelligkeit in demselben; 
3. gute Elementarkenntnisse ; 
4. etwas Fertigkeit im Zeichnen. 
Dem Anmeldungsschreiben sind beizufügen: 
Lehrbrief, Abkehrschein u. s. w. zum Nachweis der Dauer der praktischen Thätigkeit ; 
ein selbstgeschriebener Lebenslauf; 
etwa vorhandene Schulzeugnisse ; 
ein Zeugnis des letzten Arbeitgebers über das Wohlverhalten, sowie die Tüchlig- 
keit und Anstelligkeit des sich Meldenden. 
Das Schulgeld beträgt halbjährlich 10 Mark. 
Wohnung und Beköstigung sind in Bochum für 40—50 Mark monatlich zu erlangen. 
Bedürftigen jungen Leuten kann aulser Erlals des Schulgeldes durch die wohlwollende 
Fürsorge der Werksbesitzer eine Unterstützung in Geld gewährt werden. 
Gesuche um Verleihung eines Stipendiums sind an das Kuratorium der Anstalt zu 
richten und nebst einem über die, Würdigkeit des Petenten ‚sich aussprechenden Zeugnis 
des letzten Arbeitgebers mit der Meldung an den Unterzeichneten einzureichen. 


Bochum, den 12. Dezember 1883. 
Der Direktor: 
Th. Beckert. 
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3. Jahrgang. 


Bericht 


der Nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahl- 
Industrieller an den Regierungs-Präsidenten Herrn von Hagemeister 


«über 


die Lage der Eisen- und Stahl-Industrie im Vereinsgebiete im Jahre 1882. 


uns 
. die Ehre, nachstehend über die Lage 
der Be und Stahl-Industrie in 
unserm Vereinsbezirke zu berichten. 

Im allgemeinen haben wir zu be- 
Be tz der Festigkeit des Marktes, welche 
die ersten Monate des abgelaufenen Jahres 1882 
auszeichnete, im Frühjahr ein entschiedener 
Rückgang folgte. Die ungünstige Gestaltung der 
Handelsbilanz in den Vereinigten Staaten hatte 
zur Folge, dafs die grolsartigen Projecte für die 
Erweiterung des dortigen Eisenbahnnetzes wesent- 
lich eingeschränkt wurden, und die geringe 
Nachfrage jenseit des Oceans wirkte ungünstig 
auf die Verhältnisse der Eisen- und Stahl-Industrie 
in England und Deutschland. Ein Gefühl der 
Unsicherheit bemächtigte sich des gesammten 
Marktes, welches zunächst die Consumenten und 
Händler veranlafste, eine abwartende Haltung 
einzunehmen und in weiterer Folge zu Preis- 
eoncessionen führte, die von ängstlichen, oder 
schwächeren Producenten gemacht wurden. Ein 
ernsteres, allgemeines Heruntergehen der Preise 
wurde jedoch durch das feste Zusammenhalten 
grölserer Gruppen von Producenten verhindert. 
Diese Bestrebungen wurden durch den Umstand 
wesentlich unterstützt, dafs für Eisenbahnmaterial 
aller Art nach wie vor mit Anstrengung gear- 
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beitet werden mulste, um den eingegangenen 
Verpfliehtungen nachzukommen. 

Auch für Handelseisen wurde die Nachfrage 
wieder äulserst rege, als infolge des ungemein 
fruchtbaren Wetters die Einbringung einer selten 
reichen Ernte in Deutschland mit Bestimmtheit 
erwartet werden konnte, und die Sommermonate 
zeichneten sich ganz besonders durch dringende 
Aufträge für schnelle Lieferung aus, so dafs mit 


voller Kraft gearbeitet werden mulste, um den 
Anforderungen gerecht zu werden. 
Diese äufserst dringliche Nachfrage, welche 


namentlich im Osten auftrat, lieferte übrigens 
den Beweis, wie sehr während der vorhergegan- 
genen schlechten Zeiten die Speculation geruht 
hatte. Consumenten und Händler hatten nur 
das Nothwendigste gekauft, namentlich waren die 
letzteren bestrebt gewesen, ihre Lager so weit 
als irgend thunlich zu beschränken, und es galt 
jetzt, äulser der Befriedigung des stärkeren Gon- 
sums der von besten Hoffnungen erfüllten Land- 
wirthschaft, auch die Lager wieder zu completi- 
ren, um für weiteren Bedarf gerüstet zu sein. 
Hierzu kam noch der Umstand, dals infolge 
der beabsichtigten aufserordentlichen Erhöhung 
der russischen Zölle für Walzdraht die Produc- 
tionskraft der betreffenden Werke aufs äulserste 
angespannt wurde, um vor dem Termine der 
1! 
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Erhöhung noch möglichst grofse Quantitäten über 
die Grenze zu expediren. 

Diese rege, auf den Walzwerken aller Art 
herrschende Thätigkeit mufste natürlich auch auf 
die Roh- und Halbfabricate - zurückwirken, dem- 
gemäls gingen die Preise der Kohlen und Koks 
erheblich in die Höhe. Ganz aufserordentlich 
steigerte sich die Nachfrage für Roheisen im 
August; die Producenten verzichteten jedoch, mit 
Rücksicht auf die exportirenden Industrieen, auf 
eine weitere Preissteigerung, welche leicht hätte 
durchgesetzt werden können, wenn einfach den 
Gesetzen von Angebot und Nachfrage Raum ge- 
geben worden wäre. \ 

Als charakteristisch mufls der Umstand her- 
vorgehoben werden, dafs der Aufschwung, welcher 
dem im Frühjahr stattgehabten Rückgange folgte, 
dieses Mal seinen Ausgangspunkt in Deutschland 
selbst hatte, dafs namentlich England erst später 
folgte, während in den Vereinigten Staaten die 
Verhältnisse unverändert blieben. Es darf dies 
wohl als ein Zeichen von Kraft und Gesundheit 
der allgemeinen wirthschaftlichen Verhältnisse 
in unserm Vaterlande angesehen werden. 

In Herbst wurde die Lage des Geschäfts 
etwas rubiger, der Bedarf für den Winter, min- 
destens für die ersten drei Monate desselben, 
war gedeckt, der Osten hatte mit dem frühzeitigen 
Schlufs der Schiffahrt zu rechnen, und es liefen 
demgemäls die Aufträge minder zahlreich ein. 
Die Producenten, sowohl von Roheisen, wie von 
Walzwerksfabrivaten, hatten jedoch keine Veran- 
lassung, mitihren Preisen zurückzugehen, da sie, 
infolge zahlreicher und guter Abschlüsse, noch 
für längere Zeit voll beschäftigt waren. Einzelne 
Nothverkäufe zu billigeren Preisen, welche hin 
und wieder gethätigt wurden, konnten den all- 
gemeinen gesunden Charakter des Geschäfts nicht 
beeinflussen. . 

Gegen den Schlufls des Jahres trat eine nicht 
zu verkennende flauere Stimmung ein und zeig- 
ten die Preise demgemäls eine weichende Tendenz. 
Das Roheisengeschäft wurde sehr ruhig, denn 
die Walzwerke kauften nur für den Augenblick, 
indem sie hofften, für ihre Abschlüsse auf Zeit 
noch zu niedrigeren Preisen ankommen zu kön- 
nen. In gleicher Weise abwartend verhielten 
sich die Gonsumenten und Händler für Handels- 
eisen; die Aufträge liefen sehr sparsam ein und 
von einzelnen Producenten wurden Preiscon- 
cessionen gemacht, die im allgemeinen doch 
nicht für geboten erachtet wurden. 


In unveränderter Weise lebhaft erhielt sich ° 


nur das Geschäft in Eisenbahnmaterial. Für 
Schienen, Schwellen, Kleineisenzeug und Axen, 


für Bandagen und Radsätze waren von den 


Eisenbahnen bedeutende Ausschreibungen gemacht 
worden, um vor dem Eintritt des Winters die 
Transportmittel zu vermehren und Verkehrs- 
stockungen zu vermeiden, die im vergangenen 
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Winter so aulserordentliche Uebelstände herbei- 
geführt hatten. Die Preise für im Inlande zu 
lieferndes Eisenbahnmaterial gewährten den Pro- 
ducenten durchschnittlich angemessenen Nutzen ; 
für die in nicht unerheblichen Quantitäten für 
das Ausland abgeschlossenen Schienenlieferungen 


konnten jedoch nur sehr mälsige Preise erzielt 


werden, da die Concurrenz den ausländischen 
Markt zu schwer belastet. 


Wenden wir uns nunmehr zu den einzelnen 
Branclıen unserer Industrie, so haben wir zu- 
nächst bezüglich der Roheisenproduction folgendes 
zu bemerken. 


In unserm Vereinsbezirke, welcher sich auf 
die Rheinprovinz mit Ausschlufs der Werke an 
der Mosel’ und der Saar, auf Westfalen ein- 
schliefslich des Siegerlandes und auf die Werke 
in Nassau erstreckt, gestalteten sich die Produc- 
tions- und Absatzverhältnisse und die Vorräthe 
wie folgt: 


I. Qualitäts-Puddeleisen. 
I. Quartal 


1881. 1882. Mehr od. 

Tonnen Tonnen weniger Tonnen 
Vorrath 1.Jan. 24157 7545 wenig. 16612 
Production 135928 164880 mehr 283952 
Verk.u.Verbr. 141527 162.060 20 533 
Vorratit1.April 18558 10365 wenig. 8198 

II. Quartal. 

Vorrath1.April 18558 10565 wenig. 8193 
Production 135 869 148649 mehr 12780 


Verk.u. Verbr. 127056 142545 E 15 489 


Vorrath 1. Juli 27371 16469 wenig. 10902 

II]. Quartal. 
Vorrath 1. Juli 27371 16469 wenig. 10902 
Production 131236 162293 mehr 31057 
Verk.u.Verbr. 142 579 164079 " 21500 


Vorrath1.Oct. 16028 14683 wenig. 1345 
IV. Quartal. 
Vorrath 1.0ct. 16028 14683 wenig. 18345 
Production 142587 161790 mehr 19203 
Verk.u.Verbr. 151070 153216 “ 2146 
Vorrath31.Dee. 7545 23257 a 15 712 
Zusammen: 
Vorrathl.Jan. 24157 7545 wenig. 16612 
Production 545620 637612 - mehr 91992 
Verk.u. Verbr. 562 232 621900 2 59668 
Vorrath31.Dec. 7545 23257 ) 15 712 
Il. Ordinäres Puddeleisen. 
I. Quartal 
1881. 1882. Mehr od. 
Tonnen Tonnen weniger Tonnen 
Vorrathl.Jan. 2595 522 wenig. 2073 
Production 16 171 27000 mehr 10829 
Verk.u.Verbr. 16339 26535 * 10 196 
Vorrath1.April 2427 987 wenig. 1455 


März 1889. 


II. Quartal. 


Vorrath1.Aprii 2427 987 
Produetion 218347788527 
Verk.u. Verbr. 21502 35913 
Vorrath 1. Juli 2272 3601 
IIT. Quartal. 
Vorrath 1. Juli 270 3601 
Production 24167 40780 
Verk.u. Verbr. 25965 39577 
Vorrath 1.Oct. 474 4804 


IV. Quartal. 


Vorrath 1.Oect. 474 4804 
Production 19937 52820 
Verk.u.Verbr. 19889 49479 
Vorrath31. Dec. 522 8145 
Zusammen: 
Vorrath 1. Jan. 2595 522 
Production 81622 159127 
Verk.u. Verbr. 83695 151504 
Vorrath 31.Dec. 522 8145 


Ill. Spiegeleisen. 


I. Quartal 


1881. 1882. 

Tonnen Tonnen 
Vorrath 1. Jan. 7774 2846 
Production 25756 25381 
Verk.u. Verbr. 22334 26668 
Vorrath1.April 11196 1559 


II. Quartal. 


Vorrath1.April 11196 1559 
Production 29427 833376 
Verk.u.Verbr. 24738 283308 
Vorrath 1.Juli 15885 6 627 


III. Quartal. 


Vorrath I1.Juliı 15885 6 627 
Production 19.6547 227572 
Verk.u.Verbr. 28757 26311 
Vorrath 1.0ct. 6 782 7688 
IV. Quartal. 
Vorrath 1.0ct. 6782 7688 
Production BE 218223658 
Verk.u.Verbr. 26154 21411 
Vorrath31.Dee. 2846 9935 
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wenig. 
mehr 


” 


n 


mehr 


mehr 


wenig. 
mehr 
” 


n 


Mehr od. 


1435 
17180 
14411 


1329 


1329 
16 613 
13612 

4 330 


4 330 
32 883 
29 590 

7623 


2073 
77505 
67809 

7623 


weniger. Tonnen 


wenig. 


br) 
mehr 
wenig. 


wenig. 
mehr 


n 
wenig. 


wenig. 
mehr 

wenig. 
mehr 


mehr 


n 
wenig. 
mehr 


49283 

375 
4 334 
9637 


7089 


Nr.;8: 135 
Zusammen: 
Vorrath 1. Jan. 7774 2846 wenig. 4928 
Production 97055 109787 mehr 12732 
Verk.u.Verbr. 101 983 102698 v 7175 
Vorrath31.Dec. 2846 9935 5 7089 


IV. Bessemereisen. 


I. Quartal 


1881. 1882. 
Tonnen Tonnen 
Vorrath 1. Jan. 6613 10971 


58420 115547 
58169 118440 
6864 8078 


Production 
Verk.u. Verbr. 
Vorrath 1.April 


II. Oxartal. 


6864 8078 
91019 95828 
45506 94042 
12377 9864 


Vorrath 1.April 
Production 
Verk.u. Verbr. 
Vorrath 1. Juli 


III. Quartal. 


12377 9864 
55931 103450 
57111 103857 
11197 9457 


Vorrath 1. Juli 
Production 

Verk.u.Verbr. 
Vorrath 1.0ct. 


IV. Quartal. 


1144197 .° 9457 
59348 100125 
59574 96696 


Vorrath 1.0ct. 
Produetion 
Verk. u. Verbr. 


Vorrath31.Dee. 10971 12884 
Zusammen: 

Vorrath1.Jan. 6613 10971 

Production 224718 414948 


Verk.u.Verbr. 220360 413035 
Vorrath31.Dec. 10971 12884 


V. Giefsereieisen. 


TI. Quartal 


1881. 1882. 

Tonnen Tonnen 
Vorrath1.Jan. 14735 8901 
Production 34994 24284 
Verk/u.Verbr. 33150 28042 
Vorrath1.April 16579 5143 


IT. Quartal. 


16 579 5145 
31057 283670 
27423 29595 
20213 4218 


Vorrath 1.April 
Produetion 
Verk.u.Verbr. 
Vorrath 1. Juli 


Mehr od. 


weniger Tonnen 
mehr 4358 
5 54.127 
5 60 271 
E 1214 
mehr 1 214 
4 44 809 
$ 48 556 
wenig. 2513 
wenig. 2513 
mehr 47519 
= 46 746 
wenig. 1740 
wenig. 1740 
mehr 40775 
E 37122 
= 1913 
mehr 4558 
3 190 230 
3 192 675 
» 1913 


Mehr od. 
weniger Tonnen 


wenig. 5834 
S 10710 
3 5108 
2 11436 
wenig. 11436 
x 2387 
mehr 2172 
wenig. 15995 


1* 
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IIT. Quartal, 


Vorrath 1.Juli 20213 4218 wenig. 15995 
Produelion 28240 28345 mehr 105 
Verk.u.Verbr. 28556 305302 “ 1 746 
Vorrath 1.0ct. 19897 2261 wenig. 17636 
IV. Quartal. 
Vorrath 1.0ct. 19897 2261 wenig. 17636 
Production 258142 32309 mehr 6467 
Verk.u. Verbr. 36838 31659 wenig. 5179 
Vorrathi31.Dez. 8901 20,1 0%.4 5990 
Zusammen: 
Vorratli 1.Jan. 14735 8901 wenig. 5834 
Production 120 135 113608 a 6525 
Verk.u.Verbr. 125 967 119598 hr 5 969 
Vorrath31.Dec. 8901 2911 " 5990 


Die Production in 1882 im Vergleich zu der- 
jenigen von 1881 hatte folgendes Resultat: 


1882. 1881. 1882. 
Tonnen Tonnen mehr . weniger in! 
(Jualitäts- 
puddeleisen 637612 545620 91992 — 16,86 
Ördinäres 
Puddeleisen 159 127 81622 77505 — 94,95 
Spiegeleisen 109787 9705 12732 — 1311 
Bessemer- 5 
eisen 414 948 224718 190230 — 84,65 
Giefsereieisen 113608 12013 — 6525 5,43 


Summa: 1435 082 1069 148 365 934 also mehr 34,23 


Nach der Statistik des Hauptvereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustrieller betrug die Pro- 
duction an Roheisen in ganz Deutschland: 


1882. 1881. 1882. 
Tonnen Tonnen mehr weniger in 0% 


3170957 2914009 256948 ER LROD 

Demgemäfs wurde in dem vorbezeichneten 
Bezirke der nordwestlichen Gruppe des Haupt- 
vereins 45,25 °/, von der Gesammtproduction 


Deutschlands an Roheisen erzeugt. 


In England wurden an Roheisen produeirt: 


1882. 1881. 1882. 
Tonnen Tonnen mehr weniger in %/o 
8493287 8377864 115923 — 1,39. 


‚ Die Produetion an Roheisen betrug in den 
Vereinigten Staaten: 


1882. 1881. 


Tonnen Tonnen 


1882. 


mehr 


4550000 4641564 — 


weniger in %o 


91564 1,97. 
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In dem vorbezeichneten Bezirke unserer Gruppe 
betrug der Vorrath an den Hochöfen 


Ende 1882. Ende 1881. 1882. 

Tonnen Tonnen mehr weniger 
Qualitätspuddeleisen 23257 7545 15712 — 
Ordinäres Puddeleisen 8145 52227. 0230 0: 
Spiegeleisen 9935 2846 7089 — 
Bessemereisen 12 884 10971 1913 _— 
Gielsereieisen 2911 80901 5990 

In Summa:.57132 30785 26347. 


Der Vorratlı betrug daher in unserm Be- 
zirke Ende 1882 von der Gesammtproduction des 
Jahres 4,47 °/, gegen 2,88 °, von der Gesammt- 
production des Jahres 1881. 


Die Roheisenvorräthe in Schottland und Eng- 
land betrugen 


Einde 1882. Ende 1881. 


Tonnen Tonnen mehr weniger in 0/g” 


1576894 1736262 _ 159368 9,18. 


Ende 1882 betrug daher der Vorrath 18,57 °/, 
von der Gesammtproduction gegen 20,73 0), am 
Ende des Jahres 1881. 

Nach der in dem Decemberheft der Stati- 
stik des deutschen Reiches erschienenen Statistik 
wurden an Roheisen: 


1882. 


1882. 1881. 1882. 
Tonnen Tonnen mehr weniger 
eingeführt 282 958 244601 38357 — 
ausgeführt 186 938 245 496 —." 58558 
Mehreinfuhr 96 020 — 
Mehrausfuhr E 895 


Dafs im Jahre 1882 aus Deutschland 58558 t 
Roheisen weniger ausgeführt worden sind, als 
im Vorjahre, ist als ein erfreuliches Zeichen der 
gesteigerten Thätigkeit in den Roheisen verarbei- 
tenden Zweigen unserer Industrie zu erachten. 
Dagegen muls die starke Zunahme der Einfuhr 
als Beweis für den Umstand betrachtet werden, 
dafs der Ausdehnung unserer Roheisenproduetion 
sehr erschwerende Momente entgegen stehen, 
welche wir hauptsächlich in den hohen Frachten 
für die Rohmaterialien erblicken. Nur die durch- 
greifende Beseitigung dieses Hindernisses kann 
unsere Rolıeisenindustrie in den Stand setzen, die 
starke Einfuhr von England zurückzudrängen, 


Zunächst gestatten wir uns hervorzuheben, 
dals die englischen Angaben über die Ausfuhr 
nach Deutschland aufserordentlich von denjenigen 
der Statistik des deutschen Reiches abweichen. 


Nach der englischen Statistik sind ausgeführt: 


1882. 1881. 1882. 

Tonnen Tonnen mehr. 
nach Deutschland 308425 264 832 43593 
nach Holland 295-117 °.,220.601 74516 
In Summa: 603542 .485433 118109 


Wir haben hier die englische Ausfuhr nach 
Holland mit angeführt, weil im praktischen Leben 
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allgemein angenommen wird, dafs der bei weitem 
gröfste Theil des nach den holländischen Häfen 
verschifften Eisens nach Deutschland geht, dafs 
demgemäfs der in Holland selbst bleibende Theil 
nur äulfserst gering sei. Die Statistik des deut- 
schen Reichs giebt freilich nur 8580 t an, welche 
aus- den Niederlanden nach Deutschland einge- 
- führt sein sollen. Wenn aber auch nur die 
englischen Angaben über die Ausfuhr nach den 
deutschen Häfen in betracht gezogen werden, so 
bleibt doch noch eine sehr bedeutende Differenz. 
Nach diesen Angaben betrug die Ausfuhr nach 
Deutschland im Jahre 1882 308425 b 
während die Statistik des deutschen 

Reiches als aus Grofsbritannien ein- 


geführt nur 229 114t 


angiebt, es bleibt mithin eine Differenz 
von T9S3LL4; 
welche demgemäls auf «die Durchfuhr gerechnet 


werden müssen, 


Aber selbst das Quantum, welches die Sta- 
tistik des deutschen Reiches mit: 282958 t als 
im Jahre 1882 eingeführt augiebt, ist bedeutend 
genug, um zu zeigen, wie grols das Arbeitsfeld 
noch ist, auf welches sich die deutsche Hoch- 
ofenindustrie ausdehnen könnte. 


Im allgemeinen wird angenommen, dafs die 
Einfuhr zu ca. 2? aus Bessemerrohbeisen und zu 
ca. ?/z aus Gielsereiroheisen besteht. Wenn 
früher meistens behauptet wurde, dafs das in 
Deutschland producirte Giefsereiroheisen in bezug 
auf die Qualität den Anforderungen nicht genüge, 
und dafs aus diesem Grunde der. Bezug von 
englischem Eisen für unsere Gielsereien unum- 
gänglich notliwendig sei, so ist die bereits häufig 
bezüglich ihrer Richtigkeit angefochtene Behaup- 
tung in neuerer Zeit durch ein Gutachten der 
technischen Commission der Berliner Kaufmann- 
schaft vollkommen hinfällig "geworden. 

In demselben heifst es: „Eine starke Gon- 
eurrenz üben in Berlin Schottland und England 
‚aus, gegen welche die rheinisch - westfälischen, 
bessischen und nassauischen, ja selbst die Harzer 
Werke häufig schwer ankämpfen müssen. — Die 
weit günstigeren Verhältnisse im englischen Eisen- 
distriet brachten bei unseren Producenten die 
Ueberzeugung zum Durchbruch, dafs das Haupt- 
augenmerk auf die Güte des Materials zu legen 
sei, und dals es vor allem darauf ankäme, dafs 
die Qualität zu verbessern und das schottische 
Eisen von unserm Markte zu verdrängen sei. 
Wir müssen constaliren, dafs die guten deutschen 
Marken den besten schottischen im allgemeinen 
ebenbürtig sind; ab und zu klagt man allerdings 
über Undichtigkeit des Gusses, der aus deutschem 
Eisen hergestellt wird. Diese Klagen sind theil- 
weise berechtigt, es ist jedoch als sicher anzu- 
nehmen, dafs den gerügten Mängeln vollkommen 
Abhülfe geleistet werden wird.“ 


Das englische Eisen wird daher nur gekauft, 
weil es trotz des Zolles billiger ist, und es er- 
giebt sich aus diesem Umstande, um wieviel 
günstiger die englischen Werke, namentlich unter 
Berücksichtigung der Frachtverhältnisse, produei- 
ren können, da sie in der Lage sind, trotz des 
Zolles, der deutschen Production die Spitze zu 
bieten. 

Bereits in unserm vorjährigen Berichte haben 
wir darauf hingewiesen, dafs die schwierige Lage 
der deutschen Roheisenproduction dem englischen 
Eisen gegenüber lediglich vermittelst einer durch 
Ermäfsigung der Frachten für die Rohmaterialien 
herbeigeführten Verminderung der Selbstkosten 
verbessert werden kann. Um eine solche Er- 
mälsigung der Frachten herbeizuführen, hatten 
wir uns in Gemeinschaft mit anderen Vereinen, 
Handelskammern und gröfseren Eisenindustriellen 
der westdeutschen Productionsgebiete, einschliels- 
lich des Gebietes an der Saar, unter dem 29. Juni 
v. J. an Se. Excelleuz den Herrn Minister der 
öffentlichen Arbeiten mit einer Petition gewendet, 
auf welche uns leider bis jetzt noch kein Be- 
scheid zugegangen ist. 

Bezüglich derjenigen Zweige unserer Industrie, 
welche Roheisen zu Fabricaten verarbeiten, haben 
wir die wesentlichsten Momente über die Situation 
im allgemeinen bereits in unseren einleitenden 
Darlegungen hervorgehoben; wir wollen uns 
jedoch gestatten, hier noch einzelne specielle 
Angaben zu machen. 

Der Vollständigkeit wegen führen wir zunächst 
an, dafs an Brucheisen und Eisenabfälle einge- 
führt wurden : 

1882 
1881 


mithin 1882 mehr 2404 t; 
ausgeführt wurden: 


8048 t, 
56441, 


1882 s931ldt, 
1881 67078, 
mithin 1882 weniger 77581. 


Luppeneisen, Rohschienen und Ingots. 


Einfuhr: 


1882 6831, 
1881 330 t, 
1882 melır 353 tt. 
Ausfuhr: 
} 1882 32957, 
1881 in 7Zet, 
1882 weniger 77201. 


An Stabeisen (schmiedbares Eisen in Stäben) 
wurde in dem Bezirk unseres Vereins produeirt 
1882 229219, 
1881 201277, 


mithn 1882 mehr 27942t oder 13,38 fo. 


Stabeisen. 
Einfuhr: Ausfuhr: 
Tonnen Tonnen 
1882 15 779 144 397 
1881 14 258 152 804 


1882 mehr 8407 


ktadkranz- und Pflugschaareisen. 


1521; weniger 


Einfuhr: Ausfuhr: 
Tonnen Tonnen 
1882 38 14 052 
1881 47 15 569 


1882 weniger 9; weniger 1517 


Eeck- und Winkeleisen. 


Einfuhr: Ausfuhr: 
Tonnen Tonnen 
1882 199 3695 
1881 71 4554 


1882 mehr 128, weniger 859 

Wie beim Roheisen, so müssen wir auch 
bei den vorstehend angeführten Halbfabricaten 
bemerken, dafs die Abnahme der Ausfuhr ledig- 
lich als ein Zeichen des Aufschwunges des Con- 
sums, also der stärkeren Kaufkraft im Inlande 
und eines besseren Ganges der Industrie zu be- 
trachten ist; wir werden weiter unten zeigen, 
wie beispielsweise die Maschinenindustrie, welche 
diese Halbfabricate in grofsem Umfange verar- 
beitet, eine sehr erhebliche Steigerung des Ex- 
ports aufzuweisen hat. 

In Eisenbahnmaterial sind die Werke aulfser- 
ordentlich stark beschäftigt gewesen, vorzugs- 
weise aber für das Inland; denn die Ausfuhr 
hat erheblich abgenommen. 


Eisenbahnschienen: 


Einfuhr: Ausfuhr: 

Tonnen Tonnen 
1882 665 186 053 
1881 1495 250 708 


1882 weniger 832; weniger 64655 


Eisenbahnlaschen, Schwellen u. s. w. 


Einfuhr: Ausfuhr: 

e Tonnen Tonnen 
1882 173 11596 
1881 297 11981 
1882 weniger 124; weniger 385 


kisenbahnachsen, Eisenbahnräder u. s. w. 


Einfuhr: Ausfuhr: 
Tonnen Tonnen 
:1882 239 11822 
1881 171 17,083 


1882 mehr 68; weniger 5261 

Die Abnahme der Ausfuhr ist theilweise der 
drückenden Concurrenz des Auslandes zuzu- 
schreiben, welches, wie England, infolge seiner 


billigeren Rohmaterialien und günstigeren Trans- 
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portverhältnisse sehr erheblich geringere Selbst’ 
kosten in Ansatz zu bringen hat; in der Haupt’ 
sache aber hat der geringe Bedarf in den Ver- 
einigten Staaten ungünstig auf unsere Ausfuhr 
eingewirkt. 

In unserm vorjährigen Berichte haben wir 
bereits die Verschlechterung der Handelshbilanz 
in den Vereinigten Staaten ziffermälsig nach- 
gewiesen, das abgelaufene Jahr zeigt noch wesent- 
lich ungünstigere Zahlen. 


An Producten und Waaren betrug: 
1882. 1881. 


der Export 767976337 $ 833549127 $ 
der Import 752841145» 650209448 » 


Ueberschuls 
d. Exports 15185192 $ 183339679 $ 


Dieses hauptsächlich durch "die schlechte 
Ernte des Jahres 1881 herbeigeführte ungünstige 
Resultat hat den Gonsum an Eisenbalhnmaterialien 
in den Vereinigten Staaten derart eingeschränkt, 
dafs die einheimischen Werke nicht einmal genügend 
beschäftigt waren, so dafs selbst die ausgedehnten 
Strikes der Arbeiter in den bedeutendsten Eisen- 
industrie-Bezirken eine Besserung der Preise und 


eine Steigerung der Nachfrage nicht herbei- 
zuführen vermochten. 
Rohe Eisenplatten und. Bleche. 
Einfuhr: Ausfuhr: 
Tonnen Tonnen 
1882 3156 44 204 
1881 3053 40 932 
1882 mehr 103; mehr 3272 


Polirte, gefirnifste u. s. w. Eisenplatten und Bleche. 


Einfuhr: Ausfuhr: 
Tonnen Tonnen 
1882 25 1533 
1881 el 1297 
1882 weniger 17; mehr 2386 


In Platten und Blechen waren die betreffenden 
Werke das ganze Jahr hindurch voll beschäftigt 
und es war namentlich die Nachfrage nach 
prima Kesselblechen, welche in unserm Vereins- 
bezirke in vorzüglichster Qualität hergestellt werden, 
anhaltend rege. Wie die gröfsere Ausfuhr beweist, 
hatte das Ausland sich bei dieser Nachfrage in 
nicht unerheblicher Weise betheiligt. 

Das Geschäft in dünnen Blechen nahm gegen 
das Ende des Jahres einen ungünstigeren Verlauf; 
die Nachfrage liefs nach und es mulsten die Produ- 
centen beträchtliche Preisconcessionen machen. 


Weifsblech. 
Einfuhr: Ausfuhr: 
Tonnen Tonnen 
1882 2753 438 
1881 2708 504 


1882 mehr 45; weniger 66. 
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Nach diesen Zahlen erscheint das Bild, welches 
die Weifsblechfabrieation bietet, als ein in hohem 
Mafse trauriges, sie scheint von der englischen 
Concurrenz erdrückt zu werden; denn nach der 
vorliegenden Statistik sind eingeführt: 

aus Grofsbritannien . 1129 Tonnen 
aus Hamburg-Altona 1102 » 
aus den Niederlanden 169 » 


in Summa 2394 Tonnen 


welche sämmtlich wohl als aus England eingeführt 
betrachtet werden können. Hierbei müssen wir 
jedoch hervorheben, dafs in der englischen Weils- 
blech-Industrie eigenthümliche Verhältnisse obge- 
waltet haben. Im Herbste des abgelaufenen Jahres 
vollzog sich in dieser Industrie ein sogenannter 
Krach, welcher zur Folge hatte, dafs 28 Weils- 
blechwerke ihren Betrieb einstellen mulsten, so 
dafs die Minderproduction pro Woche auf 130 000 
Kisten geschätzt wurde. Die Gesammtverbind- 
lichkeiten dieser Werke wurden auf 20 000 000 «#% 
angegeben und bedeutende Firmen bis hoch in 
den Norden Englands wurden von diesen Stockun- 
gen in Mitleidenschaft gezogen. 

Der nächstliegende aus dieser Katastrophe zu 
ziehende Schlufs kann kein anderer sein, als dals 
diese Werke seit längerer Zeit, vielleicht seit Jahren 
— denn solche Dinge vollziehen sich nicht kurzer 
Hand — infolge der grofsen Ueberproduction mit 
Verlust gearbeitet, das heilst ihre Waare auf 
anderer Leute Unkosten unter den Selbstkosten 
verkauft und dadurch die reelle Concurrenz, wie 
diejenige Deutschlands, geschädigt haben. Aus 
diesem Vorgange ist ferner aber zu ersehen, wie 
erfolgreich sich die Ueberproduction eines Landes 
zunächst auf diejenigen fremden Gebiete wirft, 
deren Artikel einen ausreichenden Schutz, wie 
Weifsbleche in Deutschland, nicht haben. Es ist zu 
hoffen, dafs sich nach diesem Reinigungsprocesse 
in der betreffenden englischen Industrie auch die 
Lage der deutschen Weilsblech-Walzwerke wieder 
besser gestalten wird. 


Eisendraht. 


Einfuhr: Ausfuhr: 
Tonnen Tonnen 
1882 3480 227415 
1881 3276 159416 
1882 mehr 204 mehr 67999 
Drahtstifte. 
Einfuhr: Ausfuhr: 
Tunnen Tonnen 
1882 253 23.877 
1881 32 ERT7IO 
1882 weniger 9 mehr 2167 


Zunächst müssen wir bemerken, dafs die Be- 
zeichnung „Eisendraht“ in der Statistik des Reiches 
nicht zutreffend ist, dafs es vielmehr „Eisen- 
und Stahldraht* heifsen mülste; denn aus dem 
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Umstande, dafs auch die sehr bedeutende Draht- 
ausfuhr nach den Vereinigten Staaten unter dieser 
Rubrik aufgeführt ist. geht hervor, dafs dieselbe 
auch Stahldraht umfalst, da wegen der eigen- 
thümlichen Zollverhältnisse in Nordamerika nur 
Stahldraht, kein Eisendraht, von Deutschland nach 
dort exportirt wird. 


Dafs die deutsche Drahtindustrie den Weltmarkt, 
namentlich in besseren Qualitäten, beherrscht, ist 
eine bekannte Thatsache, ebenso bekannt ist aber 
auch, dafs die Industrie der Eisen producirenden 
Länder bedeutende und erfolgreiche Anstrengungen 
macht, um besonders in den geringeren Sorten mit 
dem deutschen Draht die Concurrenz aufzunelimen. 


Für deutschen Eisendraht gestaltete sich die 
Lage bis in den Herbst des vergangenen Jahres 
aufserordentlich günstig. 


Die Russische Regierung hatte für den 1. Juli 
russischen Stils eine Erhöhung des Zolls für Walz- 
draht von 35 Kop. auf 1 Rubel 10 Kop., also eine 
Erhöhung von 185,77°/o per Pud (61 Pud 
— 1000 kg) in Aussicht genommen. Da Rufsland 
nur einen sehr geringen Theil der erforderlichen 
Menge Walzdraht im eigenen Lande erzeugt, die 
fehlenden Quantitäten aus Deutschland eingeführt 
werden, (nach der Reichsstatistik von 1882 — 
23576 t) so waren die russischen Ziehereien und 
Stiftenfabriken lebhaft interessirt, so grolse Quanti- 
täten als thunlich vor der sehr plötzlich ange- 
ordneten Zollerhöhung einzuführen. Die Leistungs- 
fähigkeit der Werke wurde daher aufs äulserste 
in Anspruch genommen, namentlich da die Inter- 
essenten für den Import gewisser Quantitäten, die 
für jedes verarbeitende russische Werk besonders 
bemessen wurden, die Hinausschiebung der Zoll- 
erhöhung durchzusetzen wulsten. 


Für Stahldraht zeigte sich im dritten Quartal 
des Jahres 1882 so aufserordentliche Kauflust 
seitens des Auslandes, dafs die Werke in der Lage 
waren, ihre Production bis zum Frühjahr zu 
lohnenden Preisen abzuschlielsen. 


Infolge des verhältnifsmälsig guten Ganges 
der Drahtindustrie zu einer Zeit, als auf 
den übrigen Gebieten der Eisen- und Stahl- 
industrie fast ausschliefslich mit Verlust, min- 
destens ohne Gewinn, gearbeitet wurde,’ haben 
sich in den letzten Jahren die Drahtwalzenstralsen 
in unserm Vereinsbezirke aufserordentlich ver- 
mehrt. Die Anzahl derselben beträgt nun- 
mehr 51. Angesichts der grolsen Neuanlagen, 
welche auch in England in neuerer Zeit ent- 
standen und in der Ausführung begriffen sind, 
erscheint es nicht unmöglich, dafs bei schwächerer 
Nachfrage leicht Ueberproduction auf dem Welt- 
markte eintreten könnte. Sollten hieraus Calami- 
täten für das eine oder das andere Werk resultiren, 
so wird es in diesen Fällen darauf ankommen, die 
eventuellen Verlegenheiten auf die richtigen Ur- 
sachen zurückzuführen, 
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Die Fabrication von Kratzendraht aus deut- 
schen weichen Stahl nimmt einen erfreulichen 
Aufschwung, wir kommen an anderer Stelle 
noch auf diesen Zweig der Drahtindustrie zurück. 


Ganz grobe Eisenwaaren, Eisen zu groben Bestand- 
theilen von Maschinen und Wagen roh vorgeschmiedel, 
eiserne Brücken und Brückenbestandtheile. 


Einfuhr: Ausfuhr: 

Tonnen Tonnen 
1882 4288 26555 
1881 3851 24396 
1882 mehr 437; mehr 2159 

Anker und Ketten. 

Einfuhr: Ausfuhr: 

Tonnen Tonnen 

1882 1027 669 

1881 1892 1936 


1882 weniger 865; weniger 1267 
Kanonenrohre, Ambosse, Schraubstöcke, Winden, 
Hackennägel, Schmiedehämmer u. s. w. 


Einfuhr: Ausfuhr: 


Tonnen Tonnen 
1882 310 6172 
1881 ; | 327 9601 
1882 weniger 17; mehr : 571 


Röhren aus schmiedbarem Eisen. 


Einfuhr: Ausfuhr: 
Tonnen Tonnen 
1882 734 17379 
1881 789 12452 
1882 weniger 55; mehr 4927 


Grobe Eisenwaaren, andere. 


Einfuhr: Ausfuhr: 
Tonnen Tonnen 
1882 Pat 59875 
1881 g 78883 53926 
1832 weniger 164; mehr 5949 
Feine Eisenwaaren. 
Einfuhr: Ausfuhr: 
Tonnen Tonnen 
1882 762 6482 
1881 700 6251 
1882 mehr 62; © mehr. : 281 
Die Ein- und Ausfuhr an Eisen- und Stahl- 
fabrieaten zusammen, also mit Ausschluls von 


Roheisen aller Art, Brucheisen und Eisenabfällen, 
Luppeneisen, Rohschienen und Ingots stellt sich 
wie folgt: 


1882 1881 1880 

Tonnen Tonnen Tonnen 

Einfuhr 41452 ° 41043 40 981 
Ausfuhr 787028 782445 673971 
Mehr - Ausfuhr 745 576 741402 632990 


Die Ein- und Ausfuhr an Maschinen hat fol- 
gendes Resultat ergeben. 
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Locomotiven. 
Einfuhr: Ausfuhr: 
Tonnen Tonnen 
1882 173 11510 
? 1881 N 214 6208 
1882 weniger 41; mehr 5302 
Locomobilen. 
Einfuhr: Ausfuhr: 
Tonnen Tonnen 
1882 2064 475 
1881 1416 PR AD 
1882 melır 648; mehr 71 
Dampfkessel aus schmiedbarem Eisen. 
Einfuhr : Ausfuhr: 
Tonnen Tonnen 
1882 57 2205 
1881 225 2307 


1882 weniger 168; weniger 102 


Andere Maschinen aller Art. 


Einfuhr: Ausfuhr: 

Tonnen Tonnen 
18382 29547 70687 
1881 24260 57680 
1882 mehr 5287; mehr 13007 


Die Einfuhr an »anderen Maschinen« setzte 
sich wie folgt zusammen : 


1882 1881 
Ueberwiegend aus Holz 3677,7 2509,53 
überwiegend aus Gulseisen 22739,1 18875,2 
» aus schmiedba- 
rem Eisen 2497,95 2306,2 
» ausanderen un- 


edlen Metallen 
Dampfmaschinen und Dampf- 
kessel zum Schiffsbau 


477,9 441,2 


155,7 


Eisenbahnfahrzeuge ohne Leder- ete. Arbeit. 


Einfuhr: Ausfuhr: 
1882 87 Stück 1541 Stück 
1881 Leer 2940 >» 


1882 weniger 20 Stück ; weniger 1399 Stück. 


Andere Eisenbahnfahrzeuge. 


Einfuhr: Ausfuhr: 
1882 — Stück 224 Stück 
1881 2.83 108,77. 35 
1382 weniger 2 Stück; mehr 56 Stück. 


Die vorstehenden Resultate müssen für die 
Maschinenindustrie als durchaus günstig bezeich- 
net werden. In Locomotiven und anderen Ma- 
schinen aller Art hat eine aulserordentliche 
Zunahme des Exports stattgefunden ; bei Dampf- 
kesseln steht einer unbedeutenden Abnahme der 
Ausfuhr eine Verminderung der Einfuhr auf ca. 
!/ gegenüber. Lediglich für: Locomobilen stellt 
sich das Resultat insofern ungünstig, als einer 
Mehrausfuhr von 71 t eine Mehreinfuhr von 


RE 
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648 t gegenüber steht. Der 
18309 t deutsche Locomotiven und »andere 
Maschinen« im Jahre 1882 mehr ausgeführt 
worden sind als im Vorjahre, scheint uns den 
Beweis zu liefern, dafs der deutsche Maschinen- 
bau sich steigende Anerkennung im Auslande zu 
erwerben weils. Wenn trotzdem die Locomobilen 
aus England in gröfserem Betrage eingeführtwor- 
den sind (1742 t in 1882), so glauben wir die 
Ursache in einem schwer zu bekämpfenden Vor- 
urtheil der Landwirthe, namentlich im Osten 
unseres Valerlandes, suchen zu sollen. Sollten 
wir uns in dieser Vorausselzung irren, so dürfte 
die Statistik des Jahres 1882 unserer Industrie 
die Veranlassung geben, mit erneuter Kraft den 
Kampf mit England aufzunehmen und vielleicht 
auch zur Ausnutzung der erzielten Resultate 
etwas mehr Reclame anzuwenden. In dieser 
Beziehung ist die Industrie Englands und Ame- 
rikas der deutschen Industrie wesentlich über- 
legen. 

Nach den angeführten Zahlen hat die Mehr- 
ausfuhr wie die Gesammtausfuhr überhaupt im 
Jahre 1882 gegen das Jahr 1831 nur eine ver- 
hältnifsmälsig geringe Zunahme aufzuweisen. 
Wenn die freihändlerische Presse sich beeilt, 
diesen Umstand als einen Beweis für die nach- 
theiligen Wirkungen der Schutzzölle darzustellen, 
so bewegt sie sich dabei nicht auf dem Boden 


Umstand, dafs 


der Thatsachen. Wenn eine Industrie mit 
voller Kraft und Anstrengung gearbeitet hat, 
was bei den in unserm Vereinsbezirke be- 


legenen Werken unbestritten der Fall gewesen 
ist und auch für die Eisenindustrie in den übrigen 
Theilen Deutschlands zutrifft, so kann eine ver- 
hältnilsmälsig geringere Steigerung des Exports 
nur die Schlufsfolgerung zulassen, dafs der Con- 
sum im Inlande zugenommen hat. Der stärkere 
Verbrauch von Eisen pflegt aber als eines der 
sichersten Merkmale für die Besserung der allge- 
meinen wirthschaftlichen Lage angesehen zu 
werden; wenn demgemäls die freihändlerische 
Presse in diesem Falle die allgemeinen Ver- 
hältnisse unrichtig beurtheilt, so befindet sie sich 
auch im Irrthum, wenn sie aus der geringeren 
Zunahme des Exports auf eine Verschlechterung 
der Lage der Eisenindustrie schliefst. Wir glauben 
im Gegentheil behaupten zu dürfen, dafs die 
Situation, wie wir sie auffassen, günstiger für 
unsere Industrie ist; denn der Export ist meistens 


_ weniger lohnend und mit mehr Risico verknüpft 


als der Absatz im Inlande; eine Steigerung des 
letzteren ist daher gleichbedeutend mit einer 
Besserung der Gesammtlage. Dals unsere Auf- 
fassung der Situation des abgelaufenen Jahres 
richtig ist, werden wir ziffermälsig erst beweisen 
können, wenn die statistischen Mittheilungen über 
die Production des Jahres 1882 vollständig vor- 
liegen werden; wir behalten uns vor, hierauf in 
unseren folgenden Berichten zurückzukommen. 
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Die Preise für die Producte der Eisen- und 
Stahlindustrie gestalten sich im Laufe des Jahres, 
wie die auf folgender Seite befindliche Tabelle 
ausweist. 


Bezüglich der Arbeiterverhältnisse liegt 
uns eine Reihe eingehender Berichte von Mit- 
gliedern aus den verschiedensten Theilen des 
Vereinsbezirks vor. Aus denselben geht zunächst 
hervor, dafs das Verhältnifs zwischen Uhnter- 
nehmer und Arbeiter im allgemeinen als gut 
bezeichnet werden mufs. Die Arbeiter werden 
meistens als zuverlässig, arbeitsam und ordentlich 
geschildert, besonders aber da, wo sie in über- 
wiegender Zahl Eigenthümer sind und nebenher 
noch Ackerbau betreiben. 


Die meisten Berichte constatiren, dals die 
socialdemokratische Agitation unter den Eisen- 
arbeitern erloschen, und dafs in diesem Umstande 
eine segensreiche Folge des Socialistengesetzes 
zu erblicken ist. Trotz der zeitweise dringen- 
den Nachfrage nach Arbeitern sind Arbeitsein- 
stellungen und Strikes bei den Arbeitern der 
Vereinsmitglieder nicht vorgekommen. In einem 
Falle wird erwähnt, dafs sich früher besonders 
die besseren Arbeiter den socialdemokratischen 
Bestrebungen angeschlossen haben, und dafs im 
stillen wohl auch jetzt noch eine gewisse Agi- 
tation betrieben werden mag; öffentlich ist die- 
selbe aber nicht hervorgetreten und auch nicht 
bei den letzten Walılen, bei welchen sich die Ar- 
beiter den liberalen Parteien angeschlossen haben. 
Dafs die extremen iiberalen Parteien, welche die 
vom Reiche eingeschlagene Wirthschaftspolitik 
bedingungslos bekämpfen, in denjenigen Wahl- 
kreisen, in denen die Agitation mit besonderer 
Heftigkeit betrieben wurde, den gröfsten Einfluls 
auf die Arbeiter erlangten, ist natürlich. Die 
Arbeiter, welche nicht in der Lage sind, tiefer 
in die Sache einzudringen und den Zusammen- 
hang der Dinge zu erfassen, sind nur zu leicht 
geneigt denen Vertrauen zu schenken, die es 
verstehen, durch ihre verhetzenden Behauptungen 
und Schilderungen den Glauben zu erwecken, 
dafs die Arbeiter durch die Vertheuerung der 
Lebensbedürfnisse infolge der Zölle schwer ge- 
schädigt werden. Der Kampf gegen diese Ein- 
flüsse ist in den meisten Fällen erfolglos. In 
dieser Beziehung wird uns geschrieben, dafs, wo 
eine Trübung in dem Verhältnisse zwischen Ar- 
beitgeber und Arbeiter wahrzunehmen ist, die 
hauptsächlichste Ursache in dem Buhlen aller 
Parteien um die Gunst des »armen Mannes« zu 
Wahlzwecken gesucht werden muls. 


Von einigen im Ruhrkohlengebiete belegenen 
Werken wird berichtet, dafs die von gewisser 
Seite betriebene christlich-sociale Agitation auf 
eine Stufe mit der socialdemokratischen Propa- 
sanda zu stellen ist; denn sie hat den Zweck, 
unter den Arbeitern Unzufriedenheit zu erregen, 


142 Nr29. 


„STAHL UND EISEN. 


März 1883. 


Die EKisenpreise betrugen im Jahre 18823 
per Tonne ab Werk in Maık: 


= 5 er AL: > = 
= 5 ae as ELLE 3:18 [Br ars 
=) rer ee Sa 8 ud 7 
IHRES EIHEIFIFIE 
| 
Weifsstrahl-Roheisen höchster Preis 70 | 70 | 69 | 66 2lolalalalalen| 
niedrigster „ 69 | 69 | 68 | 64 
Deutsch. Bessem.-Roheisen höchster „ 7612 76.1,.70 68 66 66 70 | 70 | 70 | 69 | 66 
niedrigster , 74: 741.74 17 68:1.66 1-65 69 691 69 | 67) 65 
Giefser.-Roheisen \r. lhöchst. 7721875 73 zahlen 5 
2 % 74 751 75-\ 10.1.7512 Toapars 
niedrigster „ TEENS TER 5 74 72 
Nr. II. hö c 72 
en ne Ns 2) ao ola|nı)ı ala) 
niedrigster „ 70 
Yr. HI. höchs 6} i* 
: : a 7 65165 | 641 66.) 66 | 66 | 66.| 66 | 66 
niedrigster „ 65 
Spiegeleisen Nr. I höchster „ 851 85| 8 | 82 | 77 | 77 s'solsolrs!ıs| 8 
niedrigster „ 20:.158027.804 2 75.15.75#4 275 
Engl.Giefser.-Roheisen\r.Il.höchster 68 66 | 66 67 | 67 |65,50 
loco Ruhrort 6165| 65 | 65 67 65 
niedrigster , 6 | * 651 65 6616 
„  Bessemereisen höchster „ 63,501 61 | 61 | 56 | 55 | 53 156,50/56,50| 57 | 57 | 55 156,50 
loco Verschiff.-Hafen 
niedrigster „ 62,50,60,50| 58 | 55 | 52 | 52 | 56 56 |56,50156,50154,50| 56 
huxemb. is ÖC ? 49,50| 46 e 
Bureb ON En es 48 | 48 |49,50149,50| > 45,60145,60/45,60|45,60145,60 45,60 
niedrigster , 48 | 44 
Stabeisen G "eis öchster 
stabeisen Grundpreis. höchster. 3 Iyan yeabtes ao Tag ao Tasse 
niedrigster „ 
Feinkorneisen Grundpreis höchster n 165 165 | 165 165 | 165 165 !170 !170 170 170 170 170 
niedrigster „ 
esselble öc . 220 
RS E Sl Dran  POcH een - 1220 1220 |220 1220 220 [220 |220 |220 220 |220 |220 
niedrigster „ 215 
Gewöhnl. Bleche höchster 210 210 
» ” » ‘ 19] < 
near 905 | 210 |210 | 210 |210 |210 |210 |210 |210 [210 | 210 200 
Dünne Bleche . höchster 2 215 |210 !205 |195 |185 | 210 195 |200 !205 | 195 | 190 | 180 
niedrigster „ 195 |195 1185 175 |165 |180 |185 | 195 !200 | 190 |180 | 175 
Walzdraht = höchster „ 160 150 |160 ' 160 | 156 155 
(Stiftdrahtqualität) 160 | 160 155 | 155 155 | 155 
niedrigster „ 158 148 |155 155 | 155 150 
Bessemer - Eisenbahn - Schienen 
Grundpreis höchster „ 175 |175 1175 175 |170 |165 |165 | 166 | 166 |160 | 160 | 160 
niedrigster „ 162 |165 165 |165 | 150 !150 | 155 !160 |160 [154 [152 [152 
Eiserne Grubenschienen Grund- 
preis höchster „ 140 140 | 140 2 N = 


Die Preise sind für das erste Halbjahr den Notirungen der Düsseldorfer Börse, für das zweite Halbjahr 
der Zeitschrift »Stahl und Eisen« entnommen, mit Ausnahme der Preise für Schienen, welche nach dem 


Jahresbericht der Essener Börse angegeben sind. 


die durch die Verhältnisse nicht gerechtfertigt 
ist und die Arbeiter gegen die Arbeitgeber auf- 
zuhetzen. 

Der Einflufs des jetzt bestehenden Haftpflicht- 
geselzes und der infolge desselben abgeschlosse- 
nen Unfallversicherungen wird im allgemeinen 
als ungünstig geschildert, denn. das erstere führt 
zu Zerwürfnissen und Processen, welche Un- 
zufriedenheit hervorrufen, die letzteren aber verleiten 


zu Simulationen, die sich in bedenklicher Weise 
mehren. Den Absichten der Reichsregierung 
gegenüber, durch gesetzliche Regelung der Unfall- 
und Krankenversicherung die Lage der Arbeiter zu 
bessern, verhalten sich die letzteren im allgemei- 
nen theilnahmlos und gleichgültig. Dieses Ver- 
halten gestaltet sich direct ablehnend, sogar 
feindlich, wo die regierungsfeindlichen Parteien, 
namentlich die Emissäre der Gewerkvereine Ein- 


_ selben hier kurz anzuführen. 
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flufs auf die Arbeiterbevölkerung zu gewinnen 
wissen. 


Unter den Arbeitern der Eisen- und Stahl- 
Industrie hat Auswanderung im abgelaufenen 
Jahre nur in selır geringem Umfange stattgefun- 
den. Dieser Umstand kann als ein Beweis dafür 
angesehen werden, dafs die Lage der Arbeiter 
in unserer Industrie eine befriedigende ist, und 
er beweist ferner, dafs es der politischen und 
socialen Agitation nur in engen Grenzen gelungen 
ist, Unzufriedenheit unter unseren Arbeitern zu 
erregen. 


Von einer Seite werden wir darauf aufmerk- 
sam gemacht, dafs die auf Grund des Straf- 
gesetzbuches geübte Rechtspflege unter Umständen 
wohl geeignet erscheint, das Rechtsbewulstsein 
der Arbeiter irre zu führen und Unzuträglich- 
keiten zu schaffen. Die vorliegenden Fälle sind 
so eclatant, dafs wir uns gestatten wollen, die- 
Ein sonst verhält- 
nilsmäfsig ordentlicher Arbeiter beschädigt Abends 
in angetrunkenem Zustande einen Baum und 
wird zu drei Wochen Gefängnifsstrafe verurtheilt. 
Ein anderer, als roher Geselle bekannter Arbeiter 
desselben Werkes wird wegen schlechter Arbeit 
von dem Betriebschef als Faulenzer in derber 
Weise zurechtgewiesen; der Arbeiter beschimpft 
hierauf den Chef, versetzt ihm Faustschläge ins 
Gesicht und wird kostenlos von demselben Ge- 
richt freigesprochen, welches den ertheilten Tadel 
und die Entlassung auf der einen Seite mit der 
verübten Mifshandlung compensirt. Erst in 
zweiter Instanz wird der Arbeiter kostenpflichtig 
zu drei Tagen Gefängnifs verurtheilt. Für den 
Unterschied des Strafmafses in den beiden an- 
geführten Fällen fehlt dem Arbeiter das Ver- 
ständnifs, wodurch unter allen Umständen die 
Aufrechterhaltung der Diseiplin unter den Arbei- 
tern erschwert wird, die besonders nothwendig 
ist, wo grolse Arbeitermassen beschäftigt wer- 
den. Es wäre zu wünschen, dafs der Schutz, 
der selbst dem geringsten Staatsbeamten gewährt 
wird, den Privatbeamten nicht gänzlich vorent- 
halten würde; denn die Aufrechterhaltung einer 
gewissen Disciplin unter den Arbeitern liegt im 
allgemeinen Interesse und daher auch im Interesse 
des Staats. 


Ueber die Zahl der beschäftigten Arbeiter sinduns 
von 55 Werken specielle Angaben gemacht 
worden. 


Darnach hat sich in dem Geschäftsjahr 
1881/82 die Arbeiterzahl auf 7 Werken gegen 


1880/81 vermindert, und zwar 


auf 1 Werk um 0,51 °o 


321.973 ML SieNn 
| » » 1,97 0, 
» 1» » 304% 


auf 1 Werk um 4,54 0, 
5,41% 
6,98 9. 


BEL » » 


a I » » 


Auf diesen Werken wurden in 1880/81 be- 
schäftigt 2336, in 1881/82 2275 Arbeiter; die 
Verminderung der Arbeiterzahl beträgt demgemäls 
61 oder 2,68 o. 


Auf 46 Werken hat sich die Arbeiterzahl 

vermehrt. 

Auf 16 Werken bis zu 5,00 %, 
12 » von 5 bis zu 10,00 °o 
| » von 10 bis zu 15,00 °o 
el » um 19,59 9% 
32.78 » von 25 bis zu 30,00 9% 
ara » um 31,68 %o 
» 1 » » 35,45 0:0 
» 1 » » 41,94 0, 
> 1 » » 42,85 9% 
er] » » 85,342 e: 


Auf diesen Werken waren 1880/81 50007, 
im Jahre 1881/82 54024 oder 8°/o Arbeiter 
mehr beschäftigt. Auf 2 Werken hatte sich die 
Arbeiterzahl nicht verändert. 


Die vorstehenden Angaben beziehen sich je- 
doch nur auf erwachsene Arbeiter; aulser diesen 
waren auf den hier in Rede stehenden Werken 
1880/81 2567, 1881/82 2993, also 426 oder 
12,7 °/o jugendliche Arbeiter mehr beschäftigt. 

Werden sämmtliche Werke, auch diejenigen, 
auf denen eine Verminderung der Arbeiterzahl 
stattgefunden hat, sowie die erwachsenen und die 
jugendlichen Arbeiter in die Rechnung einbegriffen, 
so waren in 1880/81 54 697, in 1881/82 59 056, 
also 4359 oder 7,97 °o Arbeiter mehr beschäftigt. 


Ueber den durchschnittlichen Jahresverdienst 
sind mir von 58 Werken specielle Mittheilungen 
zugegangen. Fassen wir zunächst die erwachse- 
nen Arbeiter ins Auge, so hatte sich der durch- 
schnittliche Jahresverdienst im Jahre 1881/82 
gegen das Vorjahr vermindert auf zwei Werken, 
und zwar bei einem Werke (mit ca. 1000 Ar- 
beitern) um 0,45 0, bei dem zweiten Werke 
(mit ca. 1100 Arbeitern) um 6,97 °o. 


Erhöht hatte sich der durchschnittliche 
Jahresverdienst bei allen übrigen und zwar 


bei 25 Werken bis 5,00 °/o 
a N » um 6 bis zu 10,00 °% 
» 3 » » 11,» ,5922.15,00.%5 
BREIT 37516%732.18,38.09- 

Bei 7 Werken hatte sich der durchschnitt- 


liche Jahresverdienst nicht geändert. 

Der niedrigste Durchschnittsjahresverdienst 
stellte sich bei 140 Arbeitern auf 480 «#; es 
wird hierbei jedoch besonders hervorgehoben, 
dafs die Arbeiter Landwirthschaft als Neben- 


| gewerbe betreiben. 
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Im Jahresdurchschnitt verdienten 
2828 Arbeiter zwischen 600 und 700 «#, 


2399 » » 700 » 800 » 
9792 » > 800 » 900 » 
22946 > » 900 » 1000 » 
14758 » »:. 1000, 111003 
2838 » 2.».71100°r2.1200 23 

738 » » über 1200 » 


Bei den jugendlichen Arbeitern hatte sich 
auf 13 Werken der Lohn nicht verändert. Auf 
5 Werken hatte eine Verminderung bis zu 10%, 
stattgefunden. Bei den übrigen Werken war 
eine Erhöhung des durchschnittlichen Jahresver- 
dienstes bis zu 11,43 °/, eingetreten. 

Es wird ausdrücklich bemerkt, dafs Ueber- 
schichten in diesen Lohnangaben nicht enthalten 
sind. 

Auch in diesem Jahre constatiren wir aus- 
drücklich, dafs die Werke, von denen diese 
speciellen Angaben herrühren, in den verschie- 
densten Theilen von Rheinland, Westfalen und 
Nassau liegen und von äulserst verschiedenem 
Umfange sind; es befanden sich darunter 


12 Werke, welche bis 100, 


23 » » zwischen 100 und 500, 

a » » 500 » 1000, 

4 » » » 1000 » 2000, 

7 » » über 2000 Arbeiter 
beschäftigen. 


Der Umstand, dafs, wie soeben bemerkt, die 
vorstehenden speciellen Angaben aus den ver- 
schiedensten Theilen des Vereinsbezirks vorliegen, 
lassen dieselben als ein Bild der durchschnittlich 
obwaltenden Verhältnisse erscheinen. Wir halten 
uns daher für voll berechtigt zu behaupten, dafs 
sich auch in dem abgelaufenen Jahre die Lage 
der Arbeiter wiederum gebessert hat, denn es 
ist mehr Arbeit vorhanden und die Ar- 
beit ist eine lohnendere gewesen. 


Auf dem Gebiete des Verkehrswesens 
fehlt es nicht an Anerkennung der Bestrebungen, 
welche seitens der Königl. Staats-Eisenbahnver- 
waltung auf die Förderung des Absatzes nach 
dem Auslande durch Gewährung billigerer 
Exporttarife gerichtet sind. Im Rückblick auf 
die Fortschritte, die hinsichtlich der Entwicklung 
des Verkehrs im allgemeinen, speciell aber auf 
dem Gebiete des Eisenbahnwesens gemacht wor- 
den sind, knüpft sich an die Hoffnung, dafs diese 
Entwicklung nicht zum Stillstande gelangen 
werde, eine Reihe von Wünschen unserer Mit- 
glieder, denen wir hier Raum zu geben nicht 
unterlassen dürfen. 

Zunächst wird über eine gewisse Schwer- 
fälligkeit geklagt, welche mit der Verstaatlichung 
der Bahnen in dem geschäftlichen Verkehr mit 
denselben hervorgetreten ist. Wir sind gern ge- 
neigt anzuerkennen, dafs das noch keineswegs 
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überwundene Uebergangsstadium manche Uebel- 
stände hervorgerufen hat, die mit der Zeit 
schwinden werden; dennoch schliefsen wir uns 
gern dem Wunsche an, dafs in dem das ganze 
Wirthschaftsleben der Nation so ernst beeinflus- 
senden Verkehr der Eisenbahnbehörden mit der 
Geschäftswelt die bureaukratischen Maximen durch 
einen mehr kaufmännisch geschäftlichen Geist 
ergänzt werden möchten, der namentlich zu einer 
schnelleren Erledigung der vorliegenden Sachen 
führen würde. 


Auf dem Gebiete des Tarifwesens klagen 
sämmtliche Hochofenwerke über die zu hohen 
Sätze für den Transport der Rohmaterialien, und 
es werden in voller Uebereinstimmung dieselben 
Gründe für die dringend gewünschte Ermäfsigung 
dieser Sätze angeführt, welche auch wir uns ge- 
stattet haben, sowohl in unserm vorjährigen, 
wie in diesem Berichte bei Besprechung der 
Roheisenproduction darzulegen. Die Benachtheili- 
gung durch die bestehenden hohen Frachtsätze 
dem Auslande gegenüber wird allseitig constatirt. 
Es wird uns mitgetheilt, dafs die Frachten für 
Rohmaterialien, nach dem belgischen Tarife be- 
rechnet um 8,45 «# und unter Zugrundelegung 
des in Cleveland geltenden Tarifes 7,6 «# pro 
Tonne Roheisen billiger sein würden, als wenn 
der deutsche Tarif in Ansatz gebracht wird. 
Die, Frachten pro Tonne Roheisen betragen 
durchschnittlich 

nach dem deutschen Tarif 18,13 M, 
belgischen » 9,68 » 
Cleveländer » 10,50 » 


Wir stimmen auch vollkommen mit dem von 
vielen unserer Mitglieder geäufserten Wunsche 
überein, dafs diese Ermälsigung sich nicht auf 
einzelne -Verkehrsrelationen erstrecken, sondern 
eine generelle sein möge, da andernfalls einzelne 
Interessen ernstlich geschädigt werden könnten. 
Diese Anschauung haben wir in unserer bereits 
erwähnten, an Se. Excellenz den Herrn Minister 
der öffentlichen Arbeiten gerichteten Petition ganz 
besonders betont. 


» » 


» >» 


Von unseren Mitgliedern im Siegerlande wird 
dringend gewünscht, dafs die Frachten für Koks 
und Kohlen von Westfalen in ein richtiges Verhält- 
nifs zu den Eisensteinfrachten gebracht werden 
möchten. Es wird darauf hingewiesen, dals 
beispielsweise von Bochum nach einem bestimmten 
Punkte im Siegerländer Industriebezirk für die Tonne 
Koks eine Fracht von 4,90 «# zu zahlen ist, 
während dieselbe von dem bezeichneten Punkte 
nach Bochum für gerösteten Eisenstein 
3,90 «# per .Tonne beträgt. Koks hat aber 
einen geringeren Werth als gerösteter Spatheisen- 
stein, es wären daher die Frachtsätze für diese 
beiden Materialien zum mindesten gleich niedrig 
zu bemessen. Dem Siegerlande gegenüber befinden 
sich die Luxemburger Hochofenwerke in einer 


März 1883. 


besseren Position. So beträgt z. B. die Fracht 
für Koks von Bochum bis Esch a. d. Alzette nur 
8,09 «%# per Tonne, während die Entfernung etwa 
dreimal so grofs ist, wie von Bochum nach dem 
bezeichneten Punkt im Siegerlande. 

Die betreffenden Siegerländer Werke bitten 
daher um die Befürwortung eines billigeren Tarifes 
für ihre Bezüge an Koks resp. Kohlen von West- 
falen, ferner aber auch um einen Ausnahme-Ex- 
porttarif für die Ausfuhr ihres Roheisens. Die 
Werke berufen sich darauf, dafs Stahlschienen 
einen viel höheren Werth als Roh- und Spiegeleisen 
repräsentiren, und dals für dieselben doch bereits 
seit langer Zeit ein Ausnahme-Tarif für den Export 
bewilligt worden ist. Die Werke weisen ferner 
auch darauf hin, dafs sie an und für sich einen 
weiteren Bahntransport bis zur Wasserstrafse des 
Rheins zurückzulegen haben und demgemäls 
auch nur schwerer nach den holländischen und 
belgischen Ausfuhrhäfen gelangen können als die 
westfälischen Werke, und dafs, in bezug auf die 
Coneurrenz im Auslande, diese Frachtdifferenzen 
so viel als thunlich ausgeglichen werden mülsten. 
Wenn von einzelnen Hochofenwerken die Rück- 
vergütung des Zolles, welchen die Walzwerke 
beim Export ihrer Fabricate für das zu den- 
selben verarbeitete Bessemereisen erhalten, als 
eine Schädigung ihrer Interessen bezeichnet wird, 


‚so ist darauf zu verweisen, dafs die Werke nur 


für das wirklich importirte und zu den exportirten 
Artikeln verarbeitete Quantum den Zoll zurück- 
erhalten. Ferner ist hierbei zu erwägen, dals der 
Export an Walzwerks-Fabricaten aus Bessemer- 
eisen überhaupt nur verrmittelst dieser Zollvergütung 
möglich ist und dafs unsere Hochofen Industrie 
das lebhafteste Interesse hat, unsere Walzwerke 
auf dem Weltmarkte concurrenzfähig zu er- 
halten. 


Von anderer Seite wird der Wunsch geäufsert, 
dafs die an Stelle geringwerthiger Eisensteine 
bei der Roheisenproduction mit zur Verwendung 
kommenden Schweils- und Puddelofenschlacken, 
welche noch immer höher tarifirt werden als 
Eisenerze, in bezug auf die Frachtsätze min- 
destens gleichgestellt werden möchten. 


Gegen das gegenwärtig in Deutschland be- 


‘ stehende Tarifsystem richten sich die bereits so 


oft und so nachdrücklich erhobenen Klagen über 
den Mangel einer zweiten ermäfsigten Stückgut- 
klasse und über die grolse Verschiedenheit der 
Tarifirung der 100 Ctr.- und der 200 Ütr.- 
Ladungen. Unter dem Mangel der zweiten Stück- 
gutklasse leidet namentlich die sogenannte Klein- 
eisenindustrie. Die jetzt so aufserordentlich hohen 
Stückgutfrachten zwingen die Industriellen, ent- 
weder gänzlich auf Sendungen nach weiteren 
Entfernungen zu verzichten, oder ihre Güter den 
Spediteuren für Sammelladungen zu übergeben. 
Hierbei werden im allgemeinen nur sehr geringe 
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finanzielle Vortheile erreicht, wogegen fast aus- 
nahmslos, besonders aber auf den weniger fre- 
quenten Routen, eine aufserordentliche Verzögerung 
der Lieferungen und daher grofse Unzuträglich- 
keiten mit dieser Art des Transportes ver- 
bunden sind. 


Der grofse Unterschied zwischen der Tarifirung 
von 100 und 200 Ctr.-Ladungen hat u. a. dahin 
geführt, dafs, um die einzelnen Aufträge complet 
auf einem Waggon zu billigster Frachtrate ver- 
senden zu können, häufig 300 Gtr.-Wagen ver- 
langt werden, welche jedoch bei weitem nicht 
in genügender Zahl vorhanden sind. In 
Frankreich finden diese grofsen Unterschiede in 
der Berechnung der Frachten nicht statt, und 
in England wird der, von der Massenaufgabe ab- 
hängige billigere Frachtsatz bereits bei der Ver- 
sendung von 40 tr. auf einen Frachtbrief 
berechnet. 


Auch über die Höhe der Abholungs- und 
Zustellungsgebühr ertönen die alten Klagen immer 
aufs neue. Bekanntlich sollen diese Gebühren 
die Selbstkosten der Bahnen nicht überschreiten ; 
dieses Prineip ist jedoch leider noch nicht zur 
Durchführung gelangt, wodurch die Selbstkosten 
vieler Werke eine sehr erhebliche Steigerung 
erfahren. Es wäre in der That in hohem Malse 
zu wünschen, dafs die bereits so oft und so nach- 
drücklich erhobenen Klagen unserer Industrie 
über die ungerechtfertigt hohen Abholungs- und 
Zustellungsgebühren endlich geneigte Berücksich- 
tigung finden möchten. 


Den grofsen, von der Königl. Eisenbahn- 
verwaltung gemachten Anstrengungen ist es zu 
danken, dafs die schweren Uebelstände, welche 
im Winter 1881/82 durch Wagenmangel herbei- 
geführt wurden, sich im allgemeinen in diesem 
Jahre nicht wiederholt haben. Einzelne Klagen 
werden freilich auch jetzt laut: so über Wagen- 
mangel auf der Nassauischen Bahn. 


Von wiederholten Betriebsstörungen infolge 
von Kohlenmangel wird uns von einem, beim 
Bahnhof Hamm gelegenen Werke berichtet. Die 
Ursache war Ueberfüllung des Bahnhofes, dessen 
Geleisanlagen für den grofsen Verkehr nicht aus- 
reichen. Es wäre höchst wünschenswerth, dals 
der Umbau dieses Bahnhofs, der bereits projectirt 
ist, recht bald zur Ausführung gelangen möchte. 


Weitere Klagen über Nichtgestellung von 
Transportmaterial gehen uns aus Schalke ein. 
Der Grund für die Stockungen liegt aber auch in 
diesem Falle weniger in dem Mangel an Waggons, 
als vielmehr in dem Mangel an Rangir-Locomotiven, 
deren nur eine vorhanden ist, während der sehr 
erhebliche Verkehr dieses bedeutenden Industrie- 
platzes mindestens drei solcher Locomotiven er- 
fordern würde, wenn der Verkehr mit den, an- 
schliefsenden Werken so aufrecht erhalten werden 
soll, wie es die Betriebsverhältnisse ’erfordern. 
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Die Zahl der Specialwagen zur Versendung 
von Gegenständen abnormer Längen scheint dem 
Bedürfnils nicht zu entsprechen, denn es wird 
uns berichtet, dafs nicht selten längere Zeit auf 
solche Wagen gewartet werden muls, was unzu-, 
trägliche Verzögerungen der Lieferungen zur 
Folge gehabt hat. 

Aus Düsseldorf laufen sehr ernste Klagen 
über mangelhafte, namentlich aber über unregel- 
mälsige Zustellung der Kohlensendungen ein. 
Während infolge des Aufenthaltes auf der Bahn 
an einzelnen Tagen gar keine Zustellungen ge- 
macht werden, läuft an anderen Tagen das 
doppelte und dreifache Quantum ein, wodurch 
es unmöglich wird, die Abfuhr noch zeitig zu 
besorgen und die Entladungsfristen einzuhalten. 
Dennoch wird die Einziehung der Gonventional- 
strafen im allgemeinen in rücksichtsloser Weise 
betrieben, was in unserm Industrie-Bezirke bereits 
viel böses Blut gemacht hat, und es wäre sehr 
zu wünschen, dafs mindestens in Fällen wie den 
oben angeführten eine mildere Praxis geübt würde. 
Für die Verlängerung der Entladungsfristen im 
allgemeinen wird freilich von einzelnen unserer 
Mitglieder plaidirt. Diesem Wunsche vermögen 
wir uns jedoch so lange nicht anzuschliefsen, 
als das rollende Material nur mit knapper Noth 
dem Bedürfnisse entspricht. 


Im Gebiet der Lenne, im Siegerlande, na- 
mentlich aber in den Nassauischen Erzbergbau- 
distrieten wird bittere Klage über» die Unzuläng- 
lichkeit der Verkehrs- und Abfuhrwege geführt, 
auf denen bei ungünstiger Witterung die Com- 
inunication bisweilen gänzlich eingestellt werden 
muls. Die Anlage von Secundärbahnen in den 
Seitenthälern, in denen sich eine äulserst betrieb- 
same Industrie niedergelassen hat, wird als ein 
dringendes Erfordernils erachtet, und geben wir 
uns der Hoffnung hin, dals auch diese Gegenden 
von Sr. Excellenz dem Herrn Minister der öffent- 
lichen Arbeiten demnächst in Berücksichtigung 
gezogen werden möchten. 


Anlals zu Klagen hat wiederholt der Waaren- 
verkehr mit Frankreich gegeben, indem ganz ab- 
norm lange Lieferfristen in Anspruch genommen 
werden. 


Die allgemeinen Verhältnisse betreffend ge- 
statten wir uns zunächst hervorzuheben, dals 
eine Reihe von Werken in niedriger Lage am 
Rhein auch ernstlich unter dem Hochwasser ge- 
litten haben. Es kommen hierbei die directen 
Beschädigungen, im höheren Malse aber noch 
die Betriebsstörungen in betracht, denn einzelne 
Werke haben bis zu 22 Tagen den Betrieb 
gänzlich einstellen müssen, Die Nachtheile sowohl 
für die Eigenthümer, wie namentlich auch für 
die Arbeiter, sind hierbei nicht unbedeutend. 
Abhülfe kann nur durch eine ausgedehnte Reguli- 
rung des Rheinstromes resp. dessen Eindämmung 
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herbeigeführt werden ; wir haben daher mit Be- 
friedigung wahrgenommen, dafs die betheiligten 
Bundesregierungen einem gemeinsamen ‘Vorgehen 
in dieser Richtung nicht abgeneigt zu sein schei- 
nen, und wir geben uns der Hoffnung hin, dafs 
eine baldige Verständigung dazu führen wird, die 
geeigneten Mafsregeln zur Verhütung ähnlicher 
Verheerungen durch den Rheinstrom festzustellen 
und in Angriff zu nehmen. 


Auch bezüglich der Zölle sind uns von un- 
seren Mitgliedern über einige ungünstige Verhält- 
nisse Berichte zugegangen. Wir glauben, ledig- 
lich unsere Pflicht zu erfüllen, wenn wir dieselben 
hier wiedergeben, bemerken jedoch, dafs wir uns 
enthalten müssen, jetzt irgend welche Aenderungen 
in unserer Zollgesetzgebung zu befürworten. Nach- 
dem wir mit voller Kraft für die Einführung der 
Zölle in ihrem jetzigen Umfange eingetreten sind, 
halten wir nunmehr Ruhe und Stetigkeit der Ver- 
hältnisse auf diesem Gebiete für durchaus ge- 
boten. Denn nur wenn es gelingt, im Volke die 
Ueberzeugung von der Unwandelbarkeit unserer 
Zollgesetzgebung zu befestigen, wird die sichere 
Basis geschaffen werden, auf welcher sich allein 
der Unternehmungsgeist und ein freudiges Schaffen 
entwickeln können. Nur mit dem Umsichgreifen 
dieser Ueberzeugung wird es auch gelingen, die 
harten, auf dem Gebiete der Wirthschaftspolitik 
liegenden Kämpfe zu mildern, welche jetzt die 
allgemeine politische Lage und die wirthschaft- 
liche Entwicklung so ungemein ungünstig beein- 
flussen. 


In einem früheren Theile dieses Berichts haben 
wir bereits erwähnt, dafs in unserm Bezirk auf 
dem Gebiete der Fabrication von Kratzendraht 
erhebliche Anstrengungen gemacht werden. 


Es wurde bekanntlich früher behauptet, dafs 
das deutsche Material zur Herstellung von Krat- 
zendraht nicht verwendet werden könne , da diese 
Drahtsorte ganz besonders vorzügliche, durch die 
Qualität des Rohmaterials bedingte Eigenschaften 
besitzen müsse. Daher wurde Kratzendraht bis- 
her hauptsächlich aus schwedischem Eisen gear- 
beitet und von manchen Seiten in dem Roheisen- 
zoll eine Schädigung dieses Industriezweiges er- 
blickt. In neuerer Zeit hat man begonnen, einen 
ganz vorzüglichen, gehärteten Patent-Gulsstahl- 
kratzendraht aus deutschem weichen Stahl her- 
zustellen. Dieser junge Fabricationszweig hat aber 
mit grofsen Schwierigkeiten, namentlich aber mit 
der Concurrenz gegen das englische Fabricat 
zu kämpfen. Die Schwierigkeiten sind in 
dem Umstande zu erblicken, dafs geübte 
Arbeiter in diesem Industriezweige erst heran- 
gebildet werden müssen und dafs dadurch 
die Productionskosten wesentlich vertheuert 
werden. In England ist die Fabrication von 
Kratzendraht alt und ausgebreitet , und tüchtige, 
erfahrene Arbeiter stehen derselben zur Verfü- 
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gung. Die englische Coneurrenz wird um so 
drückender, da der im Rede stehende Artikel, 
mit Rücksicht auf seinen Werth, nur in äufserst 
geringem Malse durch den Zoll geschützt ist. 
Die 100 kg Kratzendraht kosten durchschnittlich 
ca. 500 «# und sind mit 3 «%# geschützt, also 
mit ca. !/» 0%, vom Werthe. Unser Berichter- 
statter glaubt, dafs der Artikel doch mindestens 
mit einem Zoll von 5 °', belegt werden mülste, 
während man sich auf anderer Seite schon zu- 
frieden geben möchte, wenn Kratzendraht min- 
- destens mit einem Theil der groben Eisenwaren 
auf eine Stufe gestellt und mit einem Zoll von 
10 «%# pro 100 kg belegt ‚würde. 


Bezüglich des gewöhnlichen Drahtes haben wir 
bereits über die aufserordentliche, in Rufsland 
vorgenommene Zollerhöhung berichtet , durch 
welche der deutsche Export nach jenem Lande 
fast ganz abgeschnitten ist; auch der österrei- 
chische Zoll hat die Ausfuhr nach Oesterreich 
sehr erschwert. Der Export nach den Vereinigten 
Staaten leidet augenblicklich infolge der Unge- 
wilsheit über den Verlauf der auf Aenderung der 
dortigen Zollgesetzgebung gestellten Anträge. Von 
mehreren unserer Mitglieder wird die Befürch- 
tung ausgesprochen, dals die Vereinigten Staaten 
sich veranlaflst finden könnten , auf dem Wege 
der Zollgesetzgebung Repressalien gegen Dentsch- 
land zu ergreifen, wenn dieses, wie es den An- 
schein hat, dazu ühergehen: sollte, die Einfuhr 
so bedeutender amerikanischer Exportartikel , wie 
Speck, oder gar Schmalz, zu verbieten. Es wird 
daher dem dringenden Wunsche Ausdruck ge- 
geben, dafs von einer solchen Mafsregel Abstand 
genommen werden möge. Diese Befürchtung 
möchten wir jedoch erst in zweiter Reihe gelten 
lassen ; in erster Reihe müssen wir das erwähnte 
Einfuhrverbot mit Rücksicht auf unsere Arbeiter 
bekämpfen, für welche amerikanischer Speck und 
Schmalz in normalen Jahren ein billiges, gutes 
und gesundes Nahrungsmittel ist. 


Aus der Drahtindustrie und der Fabrication 
von Gufswaaren treten, wenn auch nur ganz ver- 
einzelt, Klagen über Schwierigkeiten hervor, welche 
sich aus der Einführung des Roheisenzolles er- 
geben haben. Von seiten der Gielser wird näm- 
- lieh behauptet, dafs sie infolge des Zolles mit 
denjenigen Werken zu concurriren aulserstande 
sind, welche ihr eigenes Roheisen produciren. 
Wir glauben, bei Besprechung der Lage unserer 
Hochofenindustrie an der Hand der Einfuhr-Sta- 
tistik bereits nachgewiesen zu haben, dals das 
deutsche Giefsereiroheisen nur sehr schwer mit 
dem englischen Eisen zu concurriren vermag, 
und glauben daher , dafs diese Klagen bei vor- 
urteilsloser Prüfung nicht in Uebereinstimmung 
mit den Thatsachen gefunden werden können. 


Wenn ferner bei der so ausgedehnten Draht- 
industrie in unserm  Vereinsbezirke in einem 
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einzigen Falle Klage geführt wird, dafs der Roh- 
eisenzoll die Exportfähigkeit behindert, und wenn 
dabei erwähnt wird, dafs die Vereinigungen der 
Roheisenproducenten im Inlande die Preise künst- 
lich hoch zu halten suchen, so scheinen auch 
hier die Thatsachen nicht genügende Beachtung 
gefunden zu haben. Die Vereinigungen oder Gon- 
ventionen verfolgen durchaus nicht den Zweck, 
die Preise künstlich zu erhöhen, sondern sie 
haben sich die Aufgabe gestellt, soweit als thun- 
lich die grofsen Preisschwankungen zu verhin- 
dern, welche häufig in geringen Zwischenzeiten 
auftreten und das Geschäft sowohl für den Con- 
sumenten, wie für den Producenten unsicher und 
verlustbringend machen. Dafs sie diesen Zweck 
in erster Reihe verfolgen, haben die Roheisen- 
conventionen bewiesen, als sie im August vorigen 
Jahres den Preis unverändert belielsen. Dies 
geschah bei einer so dringend auftretenden Nach- 
frage, dafs man bereits von Roheisennoth zu 
sprechen begann, also zu einer Zeit, in der eine 
Erhöhung des Preises von den Verhältnissen des 
Marktes geboten erschien und durchaus nichts 
Künstliches an sich gehabt haben würde. 

Wir haben bereits bemerkt, dafs diese Zurück- 
haltung ganz besonders mit Rücksicht auf die 
exporlirenden Zweige der Eisenindustrie geübt 
wurde. Die Roheisen-Gonventionen sind aber noch 
weiter gegangen, indem sie in neuerer Zeit den 
fabrieirenden Werken, unter gewissen Bedingun- 
gen für dasjenige Quantum Roheisen, welches 
zu Exportartikeln verwandt wird, einen gerin- 
geren Preis berechnen. Mit Rücksicht auf die 
hohen Preise der Rohmaterialien, namentlich des 
Koks, dürfte dieser ermälsigte Preis die Selbst- 
kosten nahezu erreichen, in manchen Fällen so- 
gar nicht einmal decken. Dieses Vorgehen läfst 
die vorerwähnte Klage als gegenstandlos, die be- 
rechtigten Interessen der Exportindustrie als voll- 
kommen gewahrt erscheinen und überhebt uns 
der Nothwendigkeit, alle diejenigen Gründe für 
die Einführung eines Roheisenzolles in Deutsch- 
land hier zu wiederholen, deren überzeugender 
Kraft sich seiner Zeit weder die hohen Bundes- 
regierungen noch der Reichstag verschliefsen 
konnten. 

Unsere Blechindustrie weist mit Bedauern auf 
den Umstand hin, dafs die deutschen Privalt- 
Schiffswerften mit geringen Ausnahmen nur das, 
wie allgemein bekannt, in der Qualität geringe 
englische Material verwenden, während dasdeutsche 
Material in so vorzüglicher Qualität hergestellt 
wird, dafs die Kaiserliche Marine sich desselben 
ausschliefslich bedient. Zu der Verwendung des 
englischen Materials haben die verschiedensten 
Gründe geführt. Erstens ist dasselbe, weil es 
schlechter ist, auch billiger; hierzu kommt die 
überaus billige Wasserfracht bis zu den Werften, 
welch letztere für den Bezug inländischen Ma- 
terials meistens gar nicht eingerichtet sind; denn 
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dieWerften haben fast ausnahmslos keine Anschlüsse 


an die aus dem Binnenlande kommenden Bahnen, 
dagegen sind sie fast alle mit vortrefflichen Vor- 
richtungen zum leichten ‘und schnellen Entladen 
der ankommenden Schiffe versehen. Jundlich 
machen es die englischen Händler den deutschen 
Schiffsbauern äulserst bequem, indem sie einen 
Durchschnittspreis für das gesammte, zum Bau 
eines Schiffes erforderliche Material berechnen und 
dadurch die Galculation ungemein erleichtern. 
Dem gegenüber würde eine Begünstigung des 
besseren deutschen Materials nicht nur den be- 
treffenden deutschen Industrieen — es kommen 
aulser den Schiffsblechen noch Schmiedestücke, 
Nieten, Muttern etc. in betracht, — einen grofsen 
Aufschwung verschaffen, sondern den deutschen 
Schiffen auch eine gröfsere Sicherheit verleihen. 
Eine Begünstigung des deutschen Materials würde 
schon in dem Umstande zu erblicken sein, wenn 
für Eisen, welches zu Schiffsbau verwendet wird, 
eine gewisse erprobte Festigkeit vorgeschrieben 
würde. Dabei wäre eine Schädigung des deutschen 
Schiffsbaues um so weniger zu befürchten, als 
es bereits jetzt eine sehr gut prosperirende Schiffs- 
bauanstalt an der deutschen Küste giebt, welche 
ausschliefslich deutsches Material verarbeitet und 
sich dabei gut steht. Denn abgesehen von dem 
höheren Werth der Schiffe, verarbeitet sich das 
deutsche Material besser, so dafs an Arbeitslohn 
wesentlich gespart wird. 


Die grofsen Transportversicherungs - Gesell- 
schaften, welche einen so bedeutenden Einflufs 
auf den Schiffsbau ausüben, haben den gröfseren 
Werth der Verwendung deutschen Materials für 
die Sicherheit der Schiffe auch anerkannt, denn 
sie gewähren, wenn das Material von bestimmt 
bezeichneten renommirten Producenten stammt, 
einen Rabatt bis zu 20°, von der Versicherungs- 
prämie. Leider haben sie sich bisher noch nicht 
entschlielsen können, zu gestatten, dals bei einer 
gewissen Vorzüglichkeit das Material auch ver- 
hältnifsmäflsig leichter genommen werden 
kann. Eine solche Concession würde, auch wenn 
sie strenge die Sicherheit der. Schiffe als Haupt- 
ziel im Auge behält, bei der Vorzüglichkeit des 
deutschen Materials gestatten, die Schiffe leichter 
und demgemäls im Verhältnifs zu den Dimen- 
sionen tragfähiger herzustellen. Dieser Umstand 
würde den höheren Preis des guten deut- 
schen Materials mehr als ausgleichen und dem 
deutschen Schiffsbau wahrscheinlich ein Ueber- 
gewicht über die englischen Werften verschaffen. 


In jedem Falle würden wir befürworten, dafs, 
so lange die deutschen Werfte mit Vorliebe das 
schlechte, aber mit sehr geringen Transportkosten 
zollfrei eingehende englische Material verwenden, 
dem deutschen Material durch Gewährung mög- 
lichst niedriger Tarife nach den Seeplätzen die 
Concurrenz erleichtert würde. Wir werden es 
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dabei für keinen unberechtigten, die Industrie we- 
sentlich belastenden Umstand erachten, wenn die 
Bahnverwaltungen den Nachweis erfordern wür- 
den, dafs das betreffende Material wirklich zu 
Schiffsbauzwecken verwandt worden sei. Eine 
solche Frachtermälsigung aber würden wir als 
einen gerechten und billigen Versuch erachten, 
der betreffenden deutschen Industrie einen Aus- 
gleich für den zollfreien Eingang des englischen 
Schiffsbaumaterials zu gewähren. 


Eine sehr erhebliche Galamität, unter welcher 
gewisse Zweige unserer Industrie zeitweise sehr 
ernst leiden, müssen wir in dem Umstandeerblicken, 
dafs die Submissionen der Eisenbahnen häufig 
mit aufserordentlich kurzen Lieferfristen ausge- 
schrieben werden. Dieses Verfahren hat zur 
Folge, dafs die betreffenden Industrieen sehr un- 
regelmälsig arbeiten müssen; sie sind periodisch 
derart beschäftigt, dals sie mit gröfster Anstren- 
gung und mit dem Aufwande aulfserordentlicher 


Kosten arbeiten müssen , wodurch der Verdienst 


oft genug illusorisch wird, während sie zu an- 
deren Zeiten wegen Arbeit in Verlegenheit sind. 
Dals ein derartiger Betrieb umfangreicher Indu- 
strieen auch höchst ungünstig auf die Verhält- 
nisse der Arbeiter einwirken mufs, liegt auf der 
Hand; denn in den Zeiten der dringenden Ar- 
beit werden sie gesucht, es steigert sich ihr Lohn, 
während ihnen oft genug geringerer Verdienst oder 
gar Entlassung droht, wenn die übernommenen 
Lieferungen aufgearbeitet sind. Es wird somit 
ein weiteres Element der Unsicherheit in die Exi- 
stenz der Arbeiter getragen, was ganz besonders 
vermreden werden mülste. Aehnliche Klagen sind 
übrigens bereits mehrfach erhoben, und wir sollten 
meinen, dafs es den Königl. Eisenbahndirectionen 
verhältnilsmälsig leicht sein mülste,, bei einiger, 
mit gutem Willen verbundener Voraussicht, ihre 
Submissionen so zeitig auszuschreiben , dals die 
geschilderten Uebelstände vermieden werden. Wir 
glauben auch, dafs sich dieses Verfahren als loh- 
nend erweisen würde ; denn wenn die Industriellen 
solche Aufträge ohne besondere Aufwendungen 
von Kraft und Kosten ausführen können, dürften 
sie wohl in der Lage sein, billigere Preise zu 
stellen. 


Schliefslich wollen wir nicht unerwähnt lassen, 
dafs die Production von Stahl aus phosphorhal- 
tigem Roheisen nach dem Thomas-Gilchristschen 
Verfahren in stetiger Fortentwicklung begriffen ist 


undin Deutschland bereits eine gröfsere Verbreitung 


gefunden hat, als in dem Mutterlande dieser epo- 
chemachenden Erfindung. Viele Stahlwerke in 
unserm Vereinsbezirke haben dieses Verfahren 
bereits eingeführt und theilweise günstige Re- 
sultate erreicht, wo es galt, ein weicheres Ma- 
terial herzustellen, als es, ohne Beeinträchtigung 
der Qualität , vermittelst des Bessemerprocesses 
möglich ist. 
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Die Umwandlung bisheriger von der Natur 
gegebener Verhältnisse tritt auch bereits deutlich 
erkennbar in dem verhältnifsmälsig hohen Preise 
des früher als geringwerthig angesehenen phos- 
phorhaltigen Luxemburger Roheisens und in dem 
Bestreben hervor, auch auf den rheinisch -west- 
fälischen Hochofenwerken ein ähnliches, für den 
Thomasprocefs verwendbares Eisen zu erblasen. 
Auf diesem Wege kann sich im Laufe der Zeit 
wohl eine Umwälzung in der deutschen Eisen- 
und Stahl-Industrie vollziehen, deren Folgen heute 


Düsseldorf, den 28. Februar 1883. 


noch nicht zu übersehen sind, die aber für ein- 
zelne Bezirke verhänenifsvoll werden dürften. 
Indem wir Ew. Hochwohlgeboren diesen nach 
unserer besten Kenntnifs der Verhältnisse abgege- 
benen Bericht unterbreiten, gestatten wir uns die 
ergebene Bitte an denselben zu knüpfen, dafs 
Ew. Hochwohlgeboren die Gewogenheit haben 
mögen, die in unseren Ausführungen enthaltenen 
Wünsche einer geneigten Prüfung zu unterwerfen 
und demnächst im Interesse unserer Industrie 
höheren Orts zur Berücksichtigung zu empfehlen. 


Der Vorstand der Nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller 


A. Servaes, 
Vorsitzender. 


H. A. Bueck, 


Geschäftsführer. 


Ueber die Reduction oxydirten Eisens durch Kohlenoxyd. 


Von Professor Rich. Äkerman in Stockholm. * 


unnmnnnnnen 


Bei genügender Hitze redueirt bekanntlich 
Kohlenoxyd unter Bildung von Kohlensäure Eisen- 
oxyd; ebenso oxydirt anderseits Kohlensäure unter 
Bildung von Kohlenoxyd metallisches Eisen und 
Eisenoxydul. Es liegt deshalb die Annahme nahe, 
dafs es eine Gleichgewichtslage geben muls, bei 
der die gleichzeitige Anwesenheit von Kohlenoxyd 
und Kohlensäure die reducirende Wirkung des 
‚einen. die oxydirende der anderen aufheben muls. 

J. Lowthian Bell wandte denn auch bei 
seinen berühmten Untersuchungen über die Re- 
duetion des Eisenerzes seine Aufmerksamkeit 
auf diese Gleichgewichtslage und gab dieselbe 
(The Journal of the Iron and Steel Institute 1871, 
vol. 1, p. 113) an als: 

vol. CO3 vol. CO 


1. 600 und 100 bei Rothglut und einem Oxydations- 
grade von W, 


2. 100 » 100 » starker lRothglut und einem Oxy- 
dationsgrade von 67, 
3. 47° » 100 » voller Rothglut und einem Oxy- 
dationsgrade von 8,2, 
4. 11 » 100 » fast Weilsglut und einem Oxy- 
dationsgrade von 11,9, 
5». 0 » 100 » starker Rothglut und einem 
Oxydationsgrade von 1. 
Unter Oxydationsgrad wird hier, wie auch 


fernerhin stets in dieser Abhandlung, der Sauer- 
stoff des Eisens nach Procenten des Sauerstoffs 
berechnet, der sich in der Eisen-Sauerstoff-Ver- 
bindung findet. 


* Als Sonderabdruck aus Jernkontorets Annaler 
vom Herrn Verfasser der Redaction freundlichst zu- 
gesandt. 
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Verschiedenartige Umstände, unter anderm 
die leichtere Reducirbarkeit der Eisenoxyderze im 
Vergleich zu den Eisenoxydoxydulerzen, wiesen 
schon früher darauf hin, dafs Eisenoxyd seinen 
Sauerstoff leichter abgiebt als niedrigere Oxyda- 
tionsgrade. Man durfte deshalb erwarten, dals, da 
die Reductionskraft der Mischungen von Kohlenoxyd 
und Kohlensäure natürlich mit der grölseren Menge 
des ersteren wächst, die Fortsetzung der Reduc- 
tion des Eisenoxyds bis zu metallischem Eisen 
eine wesentliche Vermehrung des Kohlenoxyds 
der Gasmischung erfordern werde für jeden, einer 
wirklichen chemischen Verbindung entsprechenden 
Oxydationsgrad, den dasselbe während des Fort- 
gangs der Reduction zu durchschreiten hat, bevor 
es endlich zu metallischem Eisen reducirt ist. 

Als solche wirkliche chemische Verbindungen 
zwischen Eisen und Sauerstoff sind von altersher 
das Eisenoxydoxydul mit dem Oxydationsgrade 88,9 
und das Eisenoxydul mit dem Oxydationsgrade 66,7 
bekannt. Da beide, 88,9 und 66,7, nahezu den 
von Bell bei den beiden ersten Gleichgewichts- 
lagen gefundenen Oxydationsgraden 90 und 67 
entsprechen, so bekräftigen in der That Bells 
Versuche die neuerliche Annahme, dafs, gemäls 
diesen Untersuchungen zur Reducirung von Eisen- 
oxyd zu Eisenoxydoxydul eine Mischung von Kohlen- 
oxyd und Kohlensäure dem Volum nach sechsmal 
so viel Kohlensäure als Kohlenoxyd haben kann, wo- 
gegen zur weiteren Reduction das Eisenoxydoxydul 
zu Eisenoxydul die Kohlensäure in der Mischung 
auf gleiches Volumen mit dem Kohlenoxyd be- 
schränkt werden mülste; die Schlufsreduction des 

2 


Eisenoxyduls endlich müfste eimen bedeutend 
höheren Ueberschuls an Kohlenoxyd erforden. 
Viele werthvolle Erklärungen bezüglich dieser 
interessanten und für eine richtige Auffassung 
der Bedingung für die Reduction der Eisenerze 


wichtigen Frage waren demnach durch Bells 
epochemachende Untersuchungen gewonnen, 
gleichwohl verblieb doch noch manches uner- 
forscht. 


So erscheint es vor allem zweifelhaft, ob die 
drei letzten von Bell angegebenen Gleichgewichts- 
lagen (sub 3—5) in der That allgemein gültig 
sind, weil, wenn man auch wirklich ein von 
Bell in Frage gestelltes Suboxyd Feg3O annähme, 
dessen Oxydationsgrad 33,3 sein mülste, zwischen 


der tiefsten Oxydationsstufe des Eisens und 
metallischern Eisen schwerlich eine allgemein 
gültige Gleichgewichtslage aufgefunden werden 


möchte. Wenn die Reductionskraft grols genug 
wäre, um die Affinität zwischen Eisen und 
Sauerstoff in der sauerstoffärmsten chemischen 
Verbindung dieser Stoffe miteinander zu be- 
siegen, scheint nämlich nichts eine vollständige 
Reduction zu metallischem Eisen hindern zu 
können, wenn nur die Berührung zwischen den 
aufeinander einwirkenden Stoffen vollständig genug 
war und die Operation genügend lange fort- 
geselzt wurde. 

Bells Untersuchungen gaben ferner keine ganz 
befriedigende Antwort auf die interessante Frage, 
welches Minimalverhältnißs zwischen Kohlenoxyd 
und Kohlensäure für die Reduction der ver- 
schiedenen Oxydationsgrade des Eisens erfordert 
wird. Ohne dies zu kennen aber ist es unmög- 
lıch, das Minimum von Kohlenoxyd zu berechnen, 
welches theoretisch genügen mülste, um damit 
ein bestimmtes Eisenerz vollständig zu reduciren, 
wenn alle übrigen Umstände so günstig als 
ınöglich wären. Erst wenn man dies kennt, 
kann man erwarten, eine Vorstellung davon zu 
erhalten, wie weit der gegenwärtige Hochofen- 
procels hinter seinem möglichen theoretischen 
Ideale zurückbleibt. Endlich kann man denn auch 
hoffen, dals durch in gleicher Richtung wie die 
Bellschen fortgesetzte Untersuchungen zur Be- 
urtheilung der Frage eine Anleitung erlangt werde, 
inwieweit es unterhalb des Eisenoxyds noch 
andere chemische Verbindungen zwischen Eisen 
und Sauerstoff aulser Eisenoxydoxydul und Eisen- 
oxydul giebt. 


Um, wenn möglich, alle diese vom theore- 
tischen wie auch vom praktischen Gesichtspunkte 
aus sehr wichtigen Fragen beantwortet zu erhal- 
ten, veranlalste ich Herrn C. @. Sürnström, auf 
Kosten des Jernkontors eine Reihe von Unter- 
suchungen anzustellen, über deren Resultate ich 
in folgendem berichten werde, da Herr Särn- 
ström durch andere ihm von mir übertragene 
Untersuchungen selbst daran verhindert war. 
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Die Art und Weise der Versuchsausführung. 


Bei den Versuchen in Rede wurde Eisenoxyd 
verwendet, welches durch Lösung manganfreien 
Eisens in Salzsäure, Oxydirung mit Salpeter- 
säure, Abdampfung zur Trockene behufs Ent- 
fernung des Kiesels, Ausfällung mit Ammoniak, 
Auswaschen und Erhitzung zu Rothglut bereitet 
war und schliefslich den Oxydationsgrad 99,9 
hatte. 

Wieviel Eisenoxyd zu jedem Versuche ein- 
gewogen wurde, ergiebt die beigegebene Tabelle 
(auf folgender Seite), die eine Uebersicht über 
sämmtliche Versuche enthält. 

Das Eisenoxyd wurde in einem Porzellan- 
schiffehen, ausnahmsweise auch in Platin- 
schiffehen, — in einer gewönlich 2 mm starken 
Lage ausgebreitet, durch welche, um dem Gase 
vermehrten Zutritt zu gewähren, mit einem Drahte 
durchgefahren war. Das Schiffehen wurde in 
ein Porzellanrohr von 18 mm inneren Durch- 
messer und 635 mm Länge eingesetzt, welches 
während des Versuchs durch eine Menge unter- 
halb desselben hefindlichen Gasflammen erhitzt 
wurde. 

Durch dieses Rohr, welches, mit Ausnahme 
des Versuchs 34, so schnell als möglich auf den 
für jeden Versuch angegebenen Wärmegrad ge- 
bracht wurde, wurde ein möglichst gleichmälsi- 
ger Strom von Gas oder Mischung von Gasen 
geleitet, wie dies die Tabelle bei jedem einzelnen 
Versuche angiebt. Die für Zeit- und Gasverbrauch 
eingestellten Zahlen bezeichnen, wenn die Er- 
hitzung gleichzeitig oder später als die Durch- 
leitung des Gases durch das Rohr begann, den 
Aufgang daran von dem Augenblicke an, wo 
die Gasflammen unter dem Rohre entzündet 
wurden bis zum Wiederauslöschen derselben. 
Bei den Versuchen, wo das Rohr erhitzt wurde, 
bevor man das Gas durch dasselbe streichen 
lie[s, wird der Zeit- und Gasverbrauch von dem 
Augenblicke an gerechnet, in welchem man die 
reducirende Gasmischung in das Rohr einliefs. 

Die Temperatur wurde mit, mit der Probe 
gleichzeitig ins Rohr eingesetzten Schiffehen mit 
Mayerhoferschen Legirungen und für die niedri- 
geren Temperaturen mit Antimon, Zink und Blei 
bestimmt. 

Die in der Tabelle in Celsiusgraden angege- 
benen Temperaturen bezeichnen als 300°, wenn 
Blei noch nicht völlig geschmolzen, aber bereits 
sich an den Kanten abrundete, als 350°, wenn 
Blei, aber noch nicht Zink, als 400°, wenn 
Zink, aber noch nicht Antimon .geschmolzen 
war, bei 450° war Antimon, aber noch nicht die 
500° Legirung im Flusse. Ein höherer Wärme- 
grad als 950° konnte mit der vorhandenen An- 
ordnung nicht erreicht werden; 
steigung desselben würde für alle Fälle auch 
kaum eine praktische Bedeutung für solche 


eine Ueber- 


” 


| Volumenzusammensetzung | Oxydationsgrad der 


des Gases, Probe. 
= ı |, Tel ,2 |# „| Nach Einwir- 
ı 3 -I2s| 92,128 E IE © |kung des Gases Anmerkungen. 
az| Tem- |e2| ©5 E2 lEn g g 
Dauer. |= 8 gsia® = I je 00 [1 es errang 
hd) = peratur. Sg = e 5 3 = a7 43 ach 
> un 2 u S ®2&| Titrirung. 
Gramm |Std.Min.| Lit.| °Cels. | 0%%ü | % | %o |co2:col & 
| [7 b ? 3 
D 2 Der vom Gasstrome zuerst bestrichene Theil a der Probe warschwarz 
1? 999 Pre F £ ia 
000 9.30 (51.6) 900 9750 an ae Ka a TaB der in der Richtung des Gasstromes weiter fort gelegene b da 
g R 10 5421 450 9441 47 09! 20,0 | „ |s80 88,7 gegen braun und in Schwefelsäure schwerer löslich. 
3 ’ 6 30 | 40,8] 300 93,1| -6,4 | 0,5] 14,5 | „ | 93,0 89,3 Oxydfarbe auf der Aufsenseite der behandelten Probe. 
4 = 5 30 139,8] 350 91,7| 7,7 | 0,6| 11,9 „ | 90,0 89,4 
5 x 5.30 |41,9| 350 9004| 92 | 0,4| 9,8 | „ 1895 89,1 Oxydfarbe aufsen. 
sl 20000 | 6 15 Jas2l 350 Ie7r7| 108 115| s2 | „ |s88l 89,0 4 . 
hl A 5 43,2) 400 86,61 12,8 | 0,6| 6,8 | „ |888 89,0 Spur von Kohleablagerung. 
8 FR 5 45 |32,5} 400 841.41.74,97150,7 100,8. 1.4.21802 88,9 e R 
9 ” b) 23,81 400 71,6) 20,1 | 2,3) 3,9 | „ 86,7 88,7 Noch mehr Kohle abgelagert. 
10 | 1,0000 | 6 30 |40,8| 00 175,01 2417 1038| 3230|, |869]| — 1 
Dieselbe Probe. 
11 | 0,0608 | 5 45 Iao8| 850-+ [75,0] 246 | 0,41 3,0 [86018601 839 | 
e ep i : =, Probe unbedeutend gesintert, aber etwas am Platinschiffehen 
12 | 1,0000 | 10 51,6) 950+ |71,6| 27,9 | 0,5] 2,6 199,9 73,9] 74,8 festgebacken. 
13 e 6 ı0 143,2] 850+ [70,9| 278 | 1383| 36 | „ |845 S \ 
Dieselbe Probe. 
al 00536 | 5 20 Iss;5| ss0 [ro,l 280 lo. 22 Jess 9 — 


15 | 1,0000 | 4 45 [41,9] 300 67,4| 32,1 | 0,5| 2,7 199,9] 89,1 89,1 Spur von Kohlenablagerung, etwas Oxydfarbe aulsen. 
16 ir 5 45 |44,5| 350 67,6| 323,0 | 0,4| 32 | „ |891 89,0 s = keine R R 
17 gs 10 75,6| 900+ [67,0] 33,7 |03| 39 | „ 172,3 73,7 


30 164,91 8504 149,8! 49,8 | 0,4 1,0 72,2 
Dieselbe Probe, etwas Kohle abgelagert. 


15 136,1] 850-+ ]49,6| 50,0 | 0,4 | 1,0 172,2] 71,9 72,8 


5 \ 
5 \ 
20 1000 9 30 |55,2| 900 40,8| 59,0 | 0,2) 97 [99,9] 70,0 2 Dieselbe Probe. Die Probe nach dem Versuche schwarz, etwas 
6 Kohle abgelagert. 
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21 | 0,9110 45,81 900 41,0) 58,6 | 0,4 | 0,7 P70,0| 70,0) 69,3 

* . ” Monn aratae ae ne = 3 
»2 | 1.0000 696° 900-+ 136,01 63,3 | 07 | 0,6 [99,9] 67,0 2 en le en verursachte den 
23 | 0,9010 | 7 30 133,51 850-+ 136,0) 63,5 | 05| 96 167.0] 67,3 68,6 Dieselbe Probe. 

: ; - = f Probe dunkel und geringfügig gesinterl,aber stark am Platinaschiffe 
00 | 10 52,9) 9504 [34,0] 65,4 | 0,6 | 9,5 [99,0] 70,1 70,4 \  angebacken, dessen innere Fläche lammig krystallinisch geworden. 
Bel 5 3851 850+ [33,4] 66,4 | 02| 95 | „ 134,7 = Probe stahlgrau, etwas gesintert. 

Mit Brom und Wasser wurden aus « 0,0435 gr Eisen ausgezogen. 
26a » 10 45,5| 950 30,81 68,6 | 0,6| 09,151 99,7| 65,1 68,4 a wurde früher vom Gasstrome bestrichen als b. «a bildete im 
Platinaschiffe eine etwa 1 mm dicke Schicht, 5 eine 2 mm starke 
„b » n » n r A n ” n 164,7 67,2 | Schicht im Porzellanschiffchen. Mit Brom und Wasser wurden 
f aus b 0,0641 Eisen extrahirt. 
Nach der Reduction wog die stark gesinterte und licht stahlgrau gewordene 
n £ : Probe 0,7018 gr, woraus mit Brom und Wasser 0.6944 gr — 98,9 Proc. Eisen, 
27 r ? 30 145,5 900+ 128,0) 70,2 | 0,8 0,4 » 0,6 == en wurden. Der ungelöst Eellichene Rückstand enthielt aufser Busen 
\ stoff 0,0045 gr Eisen.und etwas Kohle. 
en er) 36,1] 950 |28,0| 715 |05| DBfo9l2ı1l — | piescih en stahlgrau. 
‚ Dieselbe Probe. 
29 | 0,7634 | 9 26,4| 900-+ F26,4] 73,3 | 0,3) 9,361] 21,1| 13,4 _ J Probe heller stahlgran. 
48 10 43,2) 900 2,0) 97,6 | 0,4] 902199,9| 29,2 % Probe heller stahlgrau. 
er he wurde vom Gasstrome früher bestrichen als b. 
” n n ” 5 2 n n ” n.n199 _ 
3la 5 9 45,5) 950 0,0| 100,0 | 0,0] 0,00] „ | 16,6 77 a wurde vom Gasstrome früher bestrichen als b, Probe besonders 
stark ges'ntert. 
rn b en] n ” ” ” ” ” ” ” 18,9 
Ba; 6 27.5] 900 | 0,01 99,6 Io] oool „ I58 — ni BA 
ieselbe Probe. 
33 | 0,7473 | 4 38,5 850 0.0 100,0. | 0,0] 0,001 15,8] 15,8 e 
Iın Anfange des Versuchs wurde die Temperatur anderthalb Stunde lang bei un- 


gefähr 400 Grad erhalten, dabei fand besonders reichliche Kohlenablagerung statt, 
34.| 1,0000 | 10 43,2) 900 0,0! 100,0 ! 0,0 | 0,001 99,9| — = \ infolge deren die Probe so aufschwoll, dafs ein Theil aus dem Schiffchen fiel. 


Bei Behandlung ınit Brom und Wasser wurden 0,0243 gr, Eisen ausgezogen. 
35 “ 10 30 \43,2| 950-+ | 0,0) 100,00| 0,0) 0,00| „ | 28,9 — 
36 | 0,7498 | 8 40,8) 900 47,3) 51,7 | 10 0,91[| 16,6| 28,2 == Dieselbe Probe wie 31a. Mit Brom und Wasser 0,441 gr. Eisen. 
37 | 0,7866 | 5 30,11 500 149.6] 49,8 | 0,6| 1,00] 28,9] 29,1 2 ee 
1eselbe robe wie v; 
38 | 07872 | 5 251 wo Juss| #08 | 06] zoolasıoa — | 
39 | 0,3500 | 5 20,41 350 las 496 |10| z00l158 158 — N 21,032 und.38. 
40 | 0,5000 | 6 30 |36,11 450 145,8] 53,7 | 0,51 0,85] 34,7| 48,9 — N 35 
” ” n. 28 
41| 0,5266 | 5 28,8 450 150,3! 49,4 | 0,8| 2,02] 48.9] 61,8 _ 
42 | 0,2724 | 4 30 |ı15,7] 350 [492] 50,3 | 0,5| 0,98] 34,7] 60,8 a 
Re. - „ 25. Probe schwarz. 
43 | 02900 | & 00.21 s00+ la2| 503 105! ossleoslrnr 718 M 
4 | 0,7408 | 9 34,8) 550 [49,61 498 | 0,6] 200113412200 - N 
En A “ „ 28 und 29. 
45 | 0,7660 | 8 34,8) 900+ [50,8] 48,2 | 1,0| 1,05] 22,0) 70,6) 72,2 J 
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Reduclionsprocesse gehabt haben, bei denen das 
Erz wie im Hochofen in Berührung mit Kohle 
steht, denn es handelte sich nur um Ermittelung 
des Verhaltens bei der Reduction oxydirten Eisens 
durch Kohlenoxyd, die dabei entwickelte Kohlen- 
säure aber beginnt bei 900° mit Lebhaftigkeit 
Kohle zu verbrennen, weshalb man auch sagen 
kann, die Reduction des Eisenerzes beginne da 
sich durch Kohle zu vollziehen, denn es ist doch 
ganz gleichgültig, ob dieselbe Kohlenmenge direct 
zur Reduction oder zur Neubildung von Kohlen- 
oxyd aus der Kohlensäure, die sich aus Kohlen- 
oxyd und dem Sauerstoffe des Erzes entwickelt, 
verbraucht wird. 

ReinesKohlenoxyd und diejenigen Gasgemenge, 
die auf ein Volumen Kohlenoxyd weniger als ein 
Volumen Kohlensäure enthielten, wurden durch 
Erhitzung gelben Blutlaugensalzes in Mischung 
mit concentrirter Schwefelsäure bereitet und die- 
sem durch Wasser geleitelen gewaschenen Kohlen- 
oxyde wurde, wenn Kohlensäure in geringerem 
Verhältnisse als Volumen gegen Volumen darin 
vorhanden sein sollte, gewaschene Kohlensäure, aus 
Kalkstein mit Chlorwasserstoffsäure entwickelt, 
zugesetzt. Wurde das Kohlenoxyd dagegen ganz 
kohlensäurefrei gewünscht, so leitete man das- 
selbe durch Kalilauge. 

Gasgemenge aus mit nach Volumen berechneten 
gleichen Theilen Kohlenoxyd und Kohlensäure 
wurden durch Erhitzung von Oxalsäure mit con- 
centrirter Schwefelsäure dargestellt, und, wenn 
erforderlich, weitere Kohlensäure zügesetzt. 

Die Gase wurden in zwei in Wasser stehen- 
den kupfernen Gasglocken mit je 66 Liter Inhalt 
aufgefangen; nachdem sie mit einem von unten 


eingebrachten Rührer gut gemengt, wurde Probe da- , 


von genommen, die man analysirte.: Bevor das Gas 
in die erhitzte Versuchsröhre zugelassen wurde, 
wurde es über Phosphor geleitet, um ihm den 
wenigen Sauerstoff zu entziehen, der möglicher- 
weise infolge damit gemengter Luft darin ent- 
halten sein konnte; zum Trocknen der Gase liefs 
man sie weiter vor ihrer Verwendung” durch ein 
Chlorealeiumrohr und durch Schwefelsäure strei- 
chen. Bei einem Theile der Versuche mit Eisen- 
oxyd wurde das Gas gleichzeitig mit dem Be- 
ginn der Erhitzung des Porzellanrohres in dieses 
eingelassen; da aber dabei abgelagert werdende 
Kohle mehrfach Schwierigkeiten bei Bestimmung 
des Oxydationsgrades bereitete, wurde die Mehr- 
zahl der mit verhältnifsmälsig kohlenoxydreichen 
Gasgemengen ausgeführten Versuche dahin abge- 


ändert, dafs man das Porzellanrohr auf Braun- 
hitze brachte, bevor man das reducirende Gas 
einliels. Handelte es sich um Proben einer nie- 


drigeren Oxydationsstufe des Eisens, so begann 
der Gaseinlafs in das Proberohr eine halbe Stunde 
vor dem Beginne der Erhitzung- desselben, damit 
vor derselben alle Luft ausgetrieben sei. Der 
Zeit- und Gasverbrauch bei den Versuchen wurde 


indessen erst von dem Zeitpunkte an berechnet, 
wo die Probe der Einwirkung von Gas und 
Wärme zugleich unterlag. 

Um die Gleichmäfsigkeit des Gasstromes be- 
urtheilen und bei dessen Stockung das Eindringen 
von Luft und Feuchtigkeit verhindern zu können, 
wurde das aus dem Porzellanrohre eintretende 
Gas in einen Becher mit Schwefelsäure, durch 
die es aufbrodelte, niedergeleitet. Nach dem 
Abschlusse jeden Versuchs mulste die Probe 
jederzeit in dem zum Experimente verwendeten 
Gase abkühlen und wurde bis zur völligen Er- 
kaltung der Luftzutritt ausgeschlossen. Alsdann 
wurde sofort zur Verwiegung geschritten, damit 
der Oxydationsgrad durch die Einwirkung atmo- 
sphärischer Luft nicht etwa vergrölsert werde; eigen- 
thümlich genug hat, selbst wenn die Oxydations- 
stufe der Probe unter der des Eisenoxyduls (66,7) 
so selır zurückblieb, dafs sich metallisches Eisen 
in ihr vorfand, nicht in einem einzigen Falle 
die alsdann in gewöhnlicher Luft stehende Probe 
daraus etwas Sauerstoff aufgenommen, es verblieb 
vielmehr ihr Gewicht selbst während vieler Tage 
ganz unverändert. { | 

Der Oxydationsgrad der Probe, die behufs 
Ausschlufs der Luft unter einer Paraffindecke in 
verdünnter Schwefelsäure gelöst wurde, wurde 
theils durch die Waage, theils mit Chamäleon- 
liter festgestellt. Fand man indessen durch 
Wiegen, dals die Oxydationsstufe unter der des 
Eisenoxyduls 66,7 lag, so war natürlich eine 
Titrirung nicht anwendbar, und wenn eine be- 
reits behandelte Probe zu einem neuen Versuche 
benutzt werden sollte, so mulste mit dem 
Titriren bis nach dem Schlufsversuche gewartet 
werden, damit die zur Verfügung stehende 
Quantität nicht zu klein werde. Deshalb wurde 
nur ein Theil der Proben titrirt. 

Die Tabelle enthält sowohl die durch Wägung 
als auch die auf Grund von Titrirung berechneten 
Oxydationsgrade; die Uebereinstimmung derselben 
untereinander ist leider nicht immer so grols, 
als wünschenswerth, aber die Schwierigkeiten 
sind hier wohl handgreiflich, denn, aufser dafs bei 
der Berechnung der Oxydationsstufen sowohl 
Wäge- als Titrirungsfehler sich mehr als dreifach 
vergrölsern, wird leicht ‘bei Herausnahme der 
Schiffehen aus dem Porzellanrohr etwas verstäubt, 
und das ist gewifslich ein paarmal der Fall 
gewesen. Grölseres Gewicht kann man im all- 
gemeinen auf die Resultate der Titrirung als auf 
die durch Wägung erhaltenen legen. 

Nur bei den Versuchen 23 und 26, bei denen 
der Oxydalionsgrad ungefähr der des Eisenoxyduls, 
66,7 war, wenigstens aber bei dem letzteren, 
wo die Probe thatsächlich nieht: ausschliefslich zu 
Eisenoxydul, sondern zu einem kleinen Theil auch 
zu Eisenoxydoxydul und zu metallischem Eisen um- 
gewandelt war, verdient das nach Gewicht berech- 
nete Mals mehr Beachtung als das aus der 
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Titrirung, weil auch metallisches Eisen bei seiner 
Lösung Eisenoxydul giebt und etwa dabei ent- 
wickelter Wasserstoff höchstens zur Reduction 
von Eisenoxyd gedient hat. Einen besonderen 
Grund, weshalb die aus dem Gewichtsunterschied 
berechnete Oxydationsstufe mitunter zu hoch, die 
von den Titrirungen hergeleitete aber zu niedrig 
ausfiel, ist darin zu suchen, dafs bei einigen 
Reductionsversuchen sich ein wenig Kohle in der 
Probe ablagerte. Dagegen kann ich keine andere 
stichhaltige Ursache anführen, weshalb die auf der 
Verwiegung basirten Berechnungen öfter zu klein 
ausfielen, als, wie bereits bemerkt, dafs bei dem 
einen oder dem andern Versuche mit der Her- 
ausnahme des Probeschiffehens aus dem Porzel- 
lanrohre Theilchen der Probe verstreut worden 
sind. Dies kann jedoch nur der Fall gewesen sein 
bei Reductionen zu Eisenoxydoxydul, wo bei weiter 
gelriebener Reduction die Probe zusammensinterte 
oder sich wenigstens zu einer zusammenhängen- 
den Masse zusammenzog, von der sich einzelne 
Theilchen leicht abzulösen vermochten. 

Schliefslich mufs ich darauf hinweisen, dafs 
die Versuche keineswegs in der Reihenfolge aus- 
geführt wurden, wie dieselbe die Tabelle enthält, 
es sind vielmehr alle Versuche darin so geordnet, 
wie das Verhältnifs zwischen Kohlensäure und 
Kohlenoxyd im reducirenden Gase abnimmt; es 
erkennt sich deshalb leicht, dafs z. B. die ersten 
9 Nummern der Tabelle einander in entgegen- 
gesetzter Richtung folgten. Getrennt für sich 
sind gegen Ende der Tabelle sämmtliche Oxyda- 
tionsversuche aufgeführt, die indessen in Zusam- 
menhang je mit den ihnen entsprechenden Re- 
ductionsversuchen ausgeführt wurden. Dies ist 
in der Tabelle auch besonders bemerkt. 


Aus diesen Versuchen gezogene Schlüsse. 


Aus diesen Versuchen geht auf das deutlichste 
hervor, einerseits dals Eisenoxyd Fe O3; sich mit 
besonderer Leichtigkeit zu Eisenoxydoxydul Fe; O4 
reduciren läfst, andererseits dafs Eisenoxydul wohl 
hartnäckiger seinen Sauerstoff zurückhält als Eisen- 
oxydoxydul seinen Ueberschufs daran, aber dafs der 
Unterschied zwischen diesen Oxydationsgraden bez. 
Vereinigungskräften doch nicht entfernt so grofs ist 
als der zwischen Eisenoxydoxydul und Eisenoxyd. 

Gleichgewichtslage. Wie ganz aufserordentlich 
leicht sich Eisenoxyd zu Eisenoxydoxydul reduciren 
läfst, erhellt aus Versuch 2, der nachweist, dafs 
Kohlenoxyd, obwohl verdünnt, sogar mit dem 
»wanzigfachen Volumen Kohlensäure, dies schon 
bei einer Temperatur von 450° zuwege bringt. 
Auch unter diesen Umständen wurde der Oxyda- 
lionsgrad 88,7 erhalten, welcher dem des Eisenoxyd- 
oxyduls, 88,9, äufserst nahe kommt. Schon Tho- 
lander zeigte früher (Jernkont. annaler 1874, 60), 
dals Eisenoxyd bei Erhitzung zu Weilsglut auch 
in einem Gasgemenge Sauerstoff abgiebt, welches 


auf Kupfer oxydirend wirkt; aber Versuch 1 er- 
giebt, dafs eine solche Sauerstoffabgabe bei Er- 
hitzung des Eisenoxyds in kohlenoxydfreier Kohlen- 
säure sogar schon bei 900° stattfindet. 
Anderseits kommt man, gemäfs den Versuchen 
15 und 16, bei 300 bis 350° nicht über den Oxyda- 
tionsgrad des Eisenoxydoxyduls hinaus, auch wenn 
der Kohlensäuregehalt des Gasgemenges auf nur 
das 2,1fache Volumen des Kohlenoxyds vermindert 
wird. Wird dagegen. die Wärme auf 850 bis 
950° gesteigert (Versuche 12 bis 14), so vermag 
das Kohlenoxyd, sogar wenn es nur mit dem 
2,6fachen Volumen Kohlensäure verdünnt ist, 
Eisenoxydoxydul zu reduciren; aber Kohlenoxyd 
mit dem 3 fachen Volumen Kohlensäure gemischt, 
übt, eonform den Versuchen 10 und 11, auch bei 
900°keimerlei Einfluls auf das Eisenoxydoxydul. 
Im Vergleich zu Eisenoxyd ist also das Eisen- 
oxydoxydul eine um so viel stärkere Verbindung, 
dafs bei Temperaturgraden zwischen 300° und 900° 
der letztere Oxydationsgrad erreicht werden kann 
mit Kohlenoxyd im Gemenge mit bis zu seinem 
20fachen Volumen steigender Kohlensäure; aber 
auch wenn der Kohlensäuregehalt bis auf das 
dreifache Volumen des Kohlenoxyds herabgesetzt 
wird, kann anderseits bei diesen Wärmegraden das 
Eisenoxydoxydul nicht weiter reducirt werden. 
Die von Bell angegebene Gleichgewichtslage für 
Eisenoxydoxydul bei einem Gemenge von Kohlen- 
oxyd und Kohlensäure, welchesauf 100 Raumtheile 
des ersteren 600 der letzteren hält, mufs mit ande- 
ren Worten wenigstens auf alle Gemenge dieser 
Gase, die auf 100 Raumtheile Kohlenoxyd zwischen 
300 und 2000 Raumtheile Kohlensäure enthalten, 
ausgedehnt werden. Eine Folge des grolsen Umfan- 
ges oder der weitgesteckten Grenzen für die Gleich- 
gewichtslage beim Eisenoxydoxydul mit Rück- 
sicht auf Gemenge von Kohlensäure und Kohlen- 
oxyd ist, dafs wenigstens bei einer Lagerstärke von 
2 mm alles Eisenoxyd leicht zu Eisenoxydoxydul 
redueirt werden kann, ohne dafs auch nur die 
obersten für die Gase am leichtesten erreichbaren 
Theile weiter reducirt werden, wenigstens so 
lange das Kohlenoxyd mit wenigstens dem drei- 
fachen Volumen Kohlensäure gemischt ist oder die 
Temperatur 900° nicht übersteigt. Ganz anders 
ist das Verhalten beim Eisenoxydul, dessen Oxy- 
dationsstufe 66,7 so schwer durch und durch zu 
erreichen ist, auch bei so geringer Schichtendicke 
wie angeführt, dafs dies nur bei den Versuchen 
22, 23 und 26 sozusagen theilweise glückte. 
Die bei den Versuchen 22 und 23 erlangten 
Schlufsproducte mit dem Oxydationsgrade 67,3 
wurden ärgerlicherweise nicht mit Brom behan- 
delt, so dafs nicht mit Sicherheit festgestellt ist, 
ob denselben etwas metallisches Eisen beigemengt 
war, wie anzunehmen, denn dies war wenigstens 
beim Schlufsproducte des Versuchs 26 mit, den 
Oxydationsgraden 65,1 und 64,7 der Fall, aus 
denen mit Brom 0,0435 und 0,0641 g metal- 


lisches Eisenmuusgezogen wurde. Wäre der ganze 
übrige Eisengehalt dieser Probe, 0,7000 — 0,0485 
= 0,6565 8 und 0,7000 — 0,0641 = 0,6359 g, 
als Eisenoxydul vorhanden gewesen, so mülste 
das Gewicht nach der Reduction 0,8876 und 
0,3817 g betragen haben, anstatt 0,8953 und 
0,5940 g, woraus zu folgen scheint, dals einige 
mehr geschützte Theile der Probe noch als Eisen- 
oxydoxydul zurückblieben, während die den Gasen 
leichter zugänglichen dagegen in metallisches 
Eisen verwandelt wurden. 

Dafs ein kleimer Theil der Probe dauernd auf 
dem Oxydationsgrade desEisenoxydoxyduls verblieb, 
wird aufserdem durch die Titrirungen bewiesen, 
die höheren Oxydationsgrad 68,4 und 67,2 als 
den des Oxyduls ergaben, wogegen die auf das 
Gewicht begründeten Berechnungen, denen in 
diesem Falle gröfsere Glaubwürdigkeit beizu- 
messen, nur die Oxydationsstufen 65,1 und 64,7 
feststellten. 

Hieraus ergiebt sich ein guter Beweis für 
die geringe Stabilität des Eisenoxyduls, denn das 
berührte Verhalten mufs darauf zurückgeführt 
werden, dafs schon das Eisenoxydoxydul so schwer 
reducirbar ist, dafs, wenn dies auch beim Eisen- 
oxydul in noch etwas höherem Grade der Fall ist, 
der Unterschied doch nicht gröfser ist, als dafs die 
Oxydationsstufe des Eisenoxyduls ganz unbemerkt 
überschritten werde. Eine weitere Stütze dafür 
werden die bald zu berührenden Oxydationsver- 
suche geben. 

Die Unsicherheit einer dem  Eisenoxydul 
wirklich entsprechenden Gleichgewichtslage geht 
inzwischen klar schon aus den Reductionsver- 
suchen hervor, denn diese ergaben bei Gas- 
gemengen mit einem Volumverhältnisse zwischen 
Kohlensäure und Kohlenoxyd, welches zwischen 
3 und 0,4 liegt, staunenswerthe Schwankungen in 
den Oxydationsgraden. Diese Schwankungen treten 
übrigens noch greller hervor, wenn sie mit der 
Stabilität bei dem Eisenoxydoxydul entsprechen- 
den Oxydationsgrade für Gasgemenge mit mehr als 
3 oder hei mälsigeren Temperaturen sogar*nur mit 
2,lfachem Volumen der Kohlensäure verglichen 
werden. 

Der Versuch 23 zeigt, dafs der Oxydations- 
grad bei 850 bis 900° auf den des Eisenoxyduls 
herabgebracht werden kann, wenn 100 Raumtheile 
Kohlenoxyd mit 60 Raumtheilen Kohlensäure ge- 
mischt 'sind, und nach Bells Versuchen mülste 
dies sogar ınit einer Mischung gleicher Raumtheile 
erreichbar sein; dafs dieses letztere Gemenge 
aber der wirklichen Gleichgewichtslage für das 
Eisenoxydul doch nicht- entspricht, geht aus den 
Oxydationsversuchen 43 -— 45 hervor, bei denen 
der fragliche Oxydationsgrad in entgegengesetzter 
Richtung überschritten wurde. Wenn die Gleich- 
gewichtslage beim Eisenoxydul irgend allgemein 


gültig bedingt wird, so scheint sie deshalb 
zwischen den Mischungsverhältnissen 0,5 und 
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0,7 Kohlensäure und Kohlenoxyd zu liegen. Der 
25. Versuch scheint indessen zu beweisen, dals, 
wenigstens unter besonders günstigen Umständen, 
auch das Verhältnifs 0,5 zwischen den Gasen 
Eisenoxydul zu reduciren vermag; dafs dies aber 
doch nicht angeht, geht wieder daraus hervor, 
dafs bei Versuch 24 trotz längerer Reductionszeit 
und trotz der gemäls der mit eingesetzten Metall- 
legirungen etwas höheren Temperatur doch 
nicht einmal der Oxydationsgrad des Oxyduls er- 
reicht und dafs bei Versuch 26 der Oxydationsgrad 
unerachtet eines etwas kohlenoxydreicheren Gases 
und einer zehnstündigen Glühzeit bei 850° nicht 
sehr wesentlich unter den des Eisenoxyduls 
herabgebracht wurde. Bei einem Gasverhältnils 
von 0,4 und darunter neben einer Temperatur 
von 850° und etwas darüber läfst sich Eisen- 
oxydul jedoch leicht reduciren, doch gelang in 
keinem Falle die vollständige Reduction der 
ganzen Probe. Nahezu war dies der Fall beim 
27. Versuche, bei dem nur noch etwa 1°, Eisen- 
oxydul unredueirt zurückblieb. Merkwürdiger- 
weise trat diese fast vollständige Reduetion nicht 
bei Anwendung reinen Kohlenoxydes ein, sondern 
wenn dasselbe mit 40 Volumprocenten Kohlen- 
säure gemischt war, woraus man schliefsen könnte, 
dafs dieser Kohlensäurezusatz bei 900° für die 
Reduction des Eisenoxyduls einen merklichen 
Naclitheil nicht bringt. Ein unanfechtbarer Grund, 
weshalb die Reduction vergleichsweise soviel 
besser nicht blofs beim 27. Versuche, sondern 
auch bei den Versuchen 25 und 29 gelang, als 
bei den anderen, ist nicht anzuführen, denn die 
Proben lagen bei diesen Versuchen weder in 
dünnerer Schicht als bei den anderen, noch war 
aus den Metalllegirungen oder den sonstigen 
Umständen auf eine höhere Temperatur als sonst 
zu schlielsen. Da jedoch die Legirungen natür- 
lich die Durchschnittstemperatur während der 
ganzen Dauer des jeweiligen Versuches nicht an- 
zeigen, sondern nur den erreichten höchsten 
Wärmegrad während desselben, so bleibt es 
nicht unmöglich, obwohl das Thunliche für Un- 
terhaltung gleichmälsiger Temperatur geschah, 
dafs in mitunter gleichmäfsigerer Temperatur 
der Hauptgrund zu suchen, weshalb die Reduc- 
tion bei einigen Versuchen um soviel vollständiger 
ausfiel, als bei anderen unter Verwendung ähn- 
licher, ja sogar unvortheilliafterer Gasmischungen. 
Möglich bleibt im übrigen, dafs abgelagerte Kohle, 
sei es freie öder gebundene, dabei eine Rolle 
spielte und die Gründe für die Bestimmung des 
ÖOxydationsgrades verrückte. Ebensowenig ist 
es undenkbar, dals das Innere der Probe bei 
den Proben, bei welchen die Reduction relativ 
am besten gelang, aus der einen oder der ande- 
ren unbekannten Ursache dem Gase zugänglicher 
war als bei den anderen; jedenfalls jedoch wäre 
dies unbeabsichtigt der Fall gewesen. Es ist 
keine Veranlassung, andere als die von 
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schen Eisen und Sauerstoffanzunehmen. 
Da gegen alles Vermuthen die angestellten Ver- 
suche zu ergeben scheinen, dals sogar für 
Eisenoxydul kaum eine allgemein gültige Gleich- 
gewichtslage vorhanden ist, so kann um so 
weniger davon eine abschliefsende Beantwortung 
der Frage erwartet werden, inwieweit irgend 
eine andere wirkliche Eisenoxydoxydulverbindung 
als die bekannte (FeO, Fe OÖ; oder Fez O,) 
mit mehr oder weniger Eisenoxyd vorhanden sei, 
denn eine solche Verbindung mülste jederzeit 
weniger beständig sein als Eisenoxydul und des: 
halb-noch weniger eine allgemein gültige Gleich- 
gewichtslage bedingen. 

Soviel ist jedoch ganz klar, dafs die Reduc- 
tionsversuche 2 — 11 nicht die geringste Veran- 
lassung bieten, eine zwischen Eisenoxyd und 
Eisenoxydoxydul liegende Verbindung anzunehmen, 
denn wie die Tabellen ergeben, wurde eine dafür 
sprechende Gleichgewichtslage nicht gefunden, 
man kann vielmehr sagen, dafs alle Versuche 
als Schlufsproduct Eisenoxydoxydul ergeben. 

Dagegen haben die Versuche, bei denen Eisen- 
oxydoxydul, nicht aber Eisenoxydul sich redueiren 
liefs, im allgemeinen ein sauerstoffreicheres Pro- 
duct als Eisenoxydul geliefert. Keineswegs aber 
kann man aus denselben eine Anleitung für die 
Annahme einer solchen zwischenliegenden Gleich- 
gewichtslage entnehmen, die einem Eisenoxyd- 
oxydul mit mehr als 1 Aequivalent Eisenoxydul 
gegen 1 Aequivalent Eisenoxyd entspräche, denn 
dazu sind sowohl die erlangten Resultate viel zu 
schwankend, als auch die erreichten Oxydations- 
grade, die zwischen 70,4 und 74,8 liegen, gar zu 
niedrig; einem Oxydationsgrade 72,7 würden die 
mehr als unwahren Verbindungen 9 Fe O, Fe, O3 
oder Feıı Oıa entsprechen. 

Hierzu tritt, dafs Bell mit einem Gasgemenge 
von gleichen Raumtheilen Kohlenoxyd und Kohlen- 
säure den Oxydationsgrad 67 erhielt, während 
dieselbe Gasmischung bei diesen Versuchen 72,8 
gab. Wenn nicht die Oxydationsversuche 43 
und 45 als Product die Oxydationsgrade 71,8 
und 72,2 gegeben hätten, dürfte man sich ver- 
anlafst finden, die Ursache, weshalb bei den 
Versuchen 12 — 14 und 17—21 und 24 die 
Oxydationsgrade den des Eisenoxyduls 66,7 nicht 


‚erreichten, ganz einfach darin zu suchen, dafs das 


Eisenoxydoxydul so schwer redueirbar ist, dals 


. einige Partikelchen davon, die von anderen solchen 


gegen eine lebhafte Berührung mit dem Gase 
geschützt sind, unredueirt blieben. 

In diesem Falle mülste auch die Gleich- 
gewichtslage für Eisenoxydul bei 850 — 900° 
Schwankungen im Volumverhältnisse zwischen 
Kohlensäureund Kohlenoxyd von 0,5 bisgegen 3 um- 
falst haben und die zwischen Eisenoxydoxydul und 
Eisenoxydul gefundenen Oxydatiönsgrade mülsten 


- nur ganz zufällig erhalten sein, wenn die Proben 
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lockerer und dünner lagen, mit einem Worte 
von dem Gasgemische besser durchdrungen und 
bis zu Eisenoxydul herabgebracht wurden. 

Einer so ausgedehnten Gleichgewichtslage 
widerstreiten, wie gesagt, die Versuche 43 und 
45, die deutlicher als irgend andere zeigen, dals, 
wenn es eine dem Eisenoxydul entsprechende 
allgemeingültige Gleichgewichtslage wirklich gäbe, 
die dazu gehörigen Gasgemenge mindestens mehr 
taumtheile Kohlenoxyd als Kohlensäure ent- 
halten müssen. 

Für alle Fälle sollen wohl aus bereits ange- 
gebenen Gründen die ziemlich oft und aus ent- 
gegensetzter Richtung erhaltenen Oxydationsgrade 
zwischen 70 und 75 nur als zufällige Gleich- 
gewichtslagen angesehen werden müssen und 
einerseits auf der Kraft beruhen, mit der schon 
das Eisenoxydoxydul seinen Sauerstoff zurückhält, 
anderseits aber auf der grolsen Neigung des Eisen- 
oxyduls, noch mehr Sauerstoff aufzunehmen und 
damit Eisenoxydoxydul zu bilden. 

Eine weitere Stütze für die Annahme, dafs 
die letztgenannten Oxydationsgrade lediglich me- 
chanische Mischungen sind, liegt in den 
suchen 25 und 27 — 35, die sämmtlich 
niedrigere Oxydationsgrade geben als die des 
Eisenoxyduls, ohne dafs auch nur ein einziger 
allein metallisches Eisen ergab. Auch die dabei 
erlangten Resultate schwankten so sehr, dafs sie 
keinen Grund gaben, aus ihnen auf die Existenz 
eines Suboxyds zu schlielsen. 

Wollte man als Veranlassung dazu den Um- 
stand ansehen, dafs bei 5 Versuchen,‘ Nr. 30a 
und 35—38, ein Oxydationsgrad von ungefähr 
29 gefunden ist, so wird dieser Auffassung sofort 
dadurch entgegengetreten, dals dieser Oxydations- 
grad zu weitunter der durch dieFormel Fe3O beding- 
ten (33,3) liegt, um diese bezeichnen zu können. 
Zu weiterer Sicherheit wurde das beim 36. Ver- 
suche erhaltene Product mit einem Oxydations- 
srade 28,2 mit Brom behandelt und dabei aus 
einer 0,785 g wiegenden, Probe nicht weniger 
als 0,441 g oder 56,2 °/, Eisen gelöst, was that- 
sächlich elwas mehr ist, als der Oxydationsgrad 
28,2 bedingen würde, weil dieser eine Mischung 
von 51,5°/, metallischen Eisens mit 48,5 Eisen- 
oxydul entspricht. 

Es erhellt hieraus also, dafs man es nicht 
mit einem Suboxyde zu thun hatte, sondern blofs 
mit einem Gemenge von metallischem Eisen und 
Eisenoxydul und wahrscheinlich auch Eisenoxyd- 
oxydul. Dies war natürlich auch der Fall bei den 
anderen, und der Umstand, dafs bei den Versuchen 
28—35 ein grölserer Theil des Eisenoxyduls 
unreduceirt blieb, als dem Verhalten bei Eisenoxyd- 
oxydul bei den Versuchen 17— 24 entsprechend 
war, beruht wahrscheinlich nur auf der stärkeren 
Sinterung, wozu die Entstehung metallischen 
Eisens Veranlassung gab, die als Schätzung für 
das übrigbleibende Eisenoxydul diente. 
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Noch ein Beweis dafür, dafs die in diesen 
Fällen erhaltenen Oxydationsgrade lediglich zu- 
fällige, durch die Zugänglichkeit der Probe für 
das Gas hervorgerufene Gleichgewichtslagen be- 
dingen und nicht allgemeingültige, giebt der 
26. Versuch und in noclı höherem Mafse der 30. 
Während des letzteren wurde die Probe, welche 
las Gas zuerst bestrich, nur zum Oxydationsgrade 
29,2 reducirt, während eine andere, die der 
Gasstrom unter denselben Verhältnissen erst 
später traf, den Oxydationsgrad 19,9 ergab. Der 
einzige Unterschied, den man bei dieser Probe 
hätte erwarten können, wäre im Gegentheil der 
gewesen, dafs die im Gasstrome etwas weiter 
weg geschobene Probe weniger reducirt hätte 
werden sollen, weil das Gas, indem es die vor- 
dere bestrich und daraus Sauerstoff aufnahm, 
etwas reicher an Kohlensäure werden mulste. 
Dieser Erwartung entsprechend fiel auch das 
Resultat bei Versuch 31 aus; aber sowohl der 
30. als der 26. Versuch lieferten, wie gesagt, 
entgegengesetzte Resultate, was man nicht wohl 
anders erklären kann, als damit, dafs entweder 
ein kleiner Temperaturunterschied stattfand oder 
auch damit, dals einige Partikelchen der zuerst 
vom Gasstrome bestrichenen Probe zufällig mehr 
gegen seine Einwirkung geschützt waren; bei 
Versuch 26 war die zuletzt vom Gase bestrichene 
Probe doch nur halb so dick als die anderen. 
Wenn die dem Gase zuerst ausgesetzte Probe nicht 
ganz so warm gewesen sein sollte als die ande- 
ren, so kann der Temperaturunterschied doch 
nicht besonders grols gewesen sein und die ausge- 
führten Versuche geben aufserdem kaum Veran- 
lassung zu der Ansicht, dals ein geringerer 
Temperaturunterschied einen erheblichen Einflufs 
auf die Reduction ausübt. Bevor wir uns auf 
diese Frage weiter einlassen, müssen erst die 
Öxydationsversuche beachtet werden. 

Oxydationsversuche. Die Mehrzahl der unter 
den Oxydationsgrad des Eisenoxyduls redueirten 
Proben wurden später der Einwirkung eines 
(emenges von gleich vielen Raumtheilen Kohlen- 
säure und Kohlenoxyd ausgesetzt in der Voraus- 
setzung, dafs deren Oxydationsgrad dadurch auf 
den des Eisenoxyduls (66,7) gebracht werden 
möchte. Dies glückte jedoch, wie aus der 
Tabelle zu ersehen, in keinen: einzigen Falle, im 
allgemeinen blieben sie, wie die Versuche 36— 42 
zeigen, bei weit niedrigerem Oxydationsgrade 
stehen, der nur eine Mischung von Eisenoxydul 
und metallischem Eisen bezeichnet; bei zwei 
Versuchen dagegen, Nr. 43 und 45, erreichten 
sie einen etwas höheren Oxydationsgrad als 
Eisenoxydul. Zu dem unerwarteten Resultate, 
dafs metallisches Eisen von einem solchen Gas- 
gemenge nicht mit Leichtigkeit zu Eisenoxydul 
oxydirt wird, trug zweifellos der Umstand bei, 
dals alle die zu den ÖOxydationsversuchen be- 
nutzten Proben während der mit ihnen voran- 


„STAHL UND EISEN.“ 


März 1883. 
gegangenen Reductionsversuche mehr oder weniger 
sinterten und möglicherweise gebundene Kohle 
aufnahmen. Aber dadurch konnte doch nur der 
Oxydation im Innern entgegengewirkt werden, 
während die Versuche 37—39, und ganz beson- 
ders der letzere zeigen, dafs auch die Aufsentheile 
derselben mitunter der oxydirenden Wirkung des 
fraglichen Gasgemenges widerstehen. Dieser 
Umstand erscheint um so unbegreiflicher, als 
derselbe im vollständigsten Gegensatze zu den 
Resultaten des 43. und 45. Versuchs steht, wo 
eine sogar den Oxydationsgrad des Eisenoxyduls 
übersteigende Oxydation erreicht. wurde. 


Einflufs der Temperatur auf den Oxydationsgrad. 


Wären nicht auf der einen Seite die Ver- 
suche 30—38, von denen der erstere trotz 
8stündiger Erhitzung bei 900° den Oxydations- 
grad nur von 16,6 auf 28,2 brachte und auf 
der anderen Seite der 42. Versuch, bei dem dagegen 
bei blofs 4!/, stündiger Erhitzung bei einer Tem- 
peratur, die zwischen den Schmelzpunkten von 
Blei und Zink lag, der Oxydationsgrad von 34,7 
bis auf 60,8 erhöht wurde, so würde man 
glauben können, dafs die verschiedenen Wärme- 
grade die Ursache zu oben angedeuteter grolser 
Verschiedenheit wären, denn die übrigen Oxy- 
dationsversuche, insbesondere die Versuche 43 
bis 45, scheinen anzudeuten, dals die Oxydations- 


kraft in Rücksicht auf Eisen bei einem Gas- 
gemenge gleicher Raumtheile Kohlensäure und 
Kohlenoxyd mit steigender Temperatur sich 


wesentlich vergrölser. Wie die Sache jetzt 
steht, bedarf es weiterer Untersuchung, bevor 
man die einander widerstreitenden Resultate 
dieser Oxydationsversuche auf zufriedenstellende 
Weise zu erklären vermag, und um jeden stören- 
den Einfluls von Kohle, sei sie gebunden, sei 
sie frei, bei der Reduction zu vermeiden, wird 
man Versuche mit Wasserstoffgas anstellen 
müssen. Das einzige, was man aus den jetzt 
ausgeführten Oxydationsversuchen mit einiger 
Sicherheit schliefsen kann, ist, dafs das Eisen- 
oxydul gegen alles Vermuthen kaum eine be- 
stimmte Gleichgewichtslage bedingt. 


Herr Bell zog aus seinen Versuchen den 
Schlufs, dafs der oxydirende Einflufs der Kohlen- 
säure mit der Steigerung der Temperatur mehr 
vergrölsert wird als die reducirende Einwirkung 
des Kohlenoxyds (The Journ. of Iron and Steel 
Inst. 1871, v. I, p. 108) und man sah eben, 
dafs wenigstens ein Theil obiger Versuche diese 
Auffassung zu bestärken scheint. Betrachtet 
man aber die Reductionsversuche schärfer, so 
geht im Gegentheil daraus hervor, dafs ein Gas- 
gemenge, welches bei 300 bis 350° Eisenoxydoxydul 
zu redueiren nicht vermag, dies noch kann, wenn 
die Temperatur auf 850—950° gesteigert wird. 
Die Versuche 12 — 14 mit denen 15 — 16 ver- 
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glichen, scheinen sogar zu zeigen, dals ein Gas- 
gemenge ohne seinen reducirenden Einfluls auf 
Eisenoxydoxydul bei 850 — 950° zu verlieren, 
2,4- bis 2,6 mal so viele Raumtheile Kohlensäure 
als Kohlenoxyd halten darf, während dagegen 
schon _2,1 mal so viele Kohlensäure als Kohlen- 
oxyd bei 300 — 350° die Reduction des Eisen- 
oxydoxyduls unmöglich macht. 


Für Temperaturen, die unter 900° liegen, 
ist es deshalb schwerlich stichhaltig, wie es seit 
einiger Zeit geschieht, anzunehmen, dafs die 
Gleichgewichtslagen zwischen oxydirtem Eisen 
und Gemengen von Kohlensäure und Kohlenoxyd 

. bei höheren Wärmegraden gröfsere Menge von 
Kohlenoxyd erfordern als bei niedrigeren, das 
Verhältnifs scheint eher umgekehrt zu sein, da 
man wenigstens sagen kann, dafs die Reductions- 
kraft eines und desselben Gemenges von Kohlen- 
oxyd und Kohlensäure sich verstärkt, wenn die 
Temperatur von 300 auf 850° gesteigert wird, 
Anderseits kann auf Grund der Oxydationsver- 
suche mit gleichem Rechte gesagt werden, dafs 
bei der Einwirkung derselben Kohlensäure-Kohlen- 
oxydmischung auf metallisches Eisen auch die 
oxydirende Wirkung wächst mit der Temperatur- 
steigerung, so dafs es in der That aussieht, als 
ob die Steigerung, der Wärme auf 900° einfach 
als die Neigung zur Einnahme einer Gleich- 
gewichtslage befördernd anzusehen sei, sobald 
Reduction oder Oxydation in Frage steht. 


Im Zusammenhange damit mufls nochmals an 
das durch den 1. Versuch festgestellte Verhalten, 
dafs kisenoxyd bei genügend starker Erhitzung 
sogar in reiner Kohlensäure Sauerstoff verliert, 
erinnert werden, woraus wiederum folgt, dafs 
dieses Gas oxydirtes Eisen nicht bis zu aus- 
schlielslichem Eisenoxyd oxydiren kann. 


Kohleablagerung. Bein 34. Versuche wurde 
nicht wie bei den übrigen der Wärmegrad mög- 
lichst schnell auf die beabsichtigte Höhe gebracht, 
sie wurde vielmehr während der ersten 1!s 
Stunden nur bei ungefähr 400° erhalten. Dabei 
sonderte sich aber so viele Kohle ab, dafs die 
Probe über die Ränder des Schiffehens aufschwoll 
und infolgedessen eine Bestimmung des erreichten 
Oxydationsgrades nicht stattfand. Wurde die 
‚Temperatur so schnell als möglich auf 850 bis 
900° gesteigert, so fand nur eine geringe Ab- 
lagerung von Kohle statt; aber da auch diese 
die Bestimmung des Oxydationsgrades erschwerte, 
so wurde bei einem grolsen Theile der Reductions- 
proben das Porzellanrohr mit der darin befind- 
lichen Probe auf Braun- bis Rothglut gebracht, 
bevor man das reducirende Gasgemisch einliels; 
hierdurch wurde eine Ablagerung von Kohle ver- 
mieden. Aus demselben Grunde konnten weiter 
bei Benutzung kohlenoxydreicher Gasgemenge nur 
einigermalsen hohe Temperaturen angewendet wer- 
den. Dies steht also in vollster Uebereinstim- 
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mung mit dem, was man alles seit Bells Unter- 
suchungen weils. 

Dissociation des Kohlenoxyds ohne Anwesen- 
heit von metallischem Eisen. Bemerkenswerth ist, 
dals, sogar wenn Kohlenoxyd mit seinem sechs- 
fachen Volumen von Kohlensäure gemischt ist, 
Spuren von Kohle bei einer dem Schmelzpunkte 
des Zinks entsprechenden Temperatur abgelagert 
werden. Da der Oxydationsgrad dabei nicht unter 
den des Eisenoxydoxyduls gebracht werden konnte, 
ist es klar, dafs metallisches Eisen nicht vor- 
handen war, wie auch die Behandlung mit Brom 
feststellte. Es folgt hieraus, dafs nicht, wie 
Herr Gruner zu finden glaubte, zur Dissociation 
von Kohlenoxyd metallisches Eisen vorhanden 
sein muls. 

Minimalbedarf von Kohlenoxyd zur Erreichung 
der Reduction. Die angestellten Versuche haben 
freilich, wie gesehen, keine völlig befriedigende 
Antwort auf alle die Fragen gegeben, deren Er- 
örterung mit denselben beabsichtigt war; aber 
ihr Hauptzweck, die Ermittelung der Maximal- 
quantitäten von Kohlensäure, welche man an- 
wenden kann, und die Minimalmenge von Kohlen- 
oxyd, die vorhanden sein mufs, um mit den 
fraglichen Gasgemengen Sauerstoff den 3 ver- 
schiedenen Oxyden des Eisens zu entziehen, kann 
doch als erreicht bezeichnet werden. 

Aus Versuch 2 sehen wir, dafs Kohlen- 
oxyd bereits bei 450° mit wenigstens seinem 
zwanzigfachen Volumen Kohlensäure gemischt sein 
kann, ohne dafs dadurch sein redueirender Ein- 
fliuls auf Eisen vernichtet wird, und wenn die 
Hitze auf 900 ° gesteigert wurde, so verlor Eisen- 
oxyd nach Versuch 1 Sauerstoff sogar in kohlen- 
oxydfreier Kohlensäure. 

Um bei 850 ° dem Eisenoxydoxydul Sauerstoff 
zu entziehen, darf dagegen das Kohlenoxyd nach 
den Versuchen 2 bis 14 wenigstens mit nicht 
mehr als dem dreifachen Volumen Kohlensäure 
gemischt sein, und, wenn Eisenoxydoxydul bei 300 
bis 350° reducirt werden soll, darf die Kohlensäure 
nicht einmal das doppelte Volumen des Kohlen- 
oxyds übersteigen. Um bei Eisenoxydul zum Ziel 
zu gelangen, darf schliefslich entsprechend den 
Versuchen 17 bis 25 auf bei 850 bis 900% das 
Kohlenoxyd mit nicht mehr als seinem halben 
Volumen Kohlensäure vermischt sein. 


Anwendungen auf den Hochofenprocels. 


Gestützt auf die oben angegebenen Ziffern 
und vor allem auf die letzt angeführten Bezie- 
hungen lälst sich berechnen, wie hoch sich der 
geringste Kohlenbedarf stellen müste, wenn sich 
die Reduction des Eisenerzes im Hochofen aus- 
schliefslich durch Kohlenoxyd vollziehen liefse. 


Aus der Ermittelung, dafs, wenn Kohlenoxyd 


| bei 800 bis 900° auf Eisenoxydul reducirend 
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einwirken können soll, dieses mit höchstens 
seinem halben Volumen Kohlensäure gemischt sein 
dafs die Hochofengase nach Auf- 
nahme allen des Eisenoxyduls auf 


2 Raumtheile Kohlenoxyd nicht mehr als 1 Raum- 


darf, folgt, 
Sauerstloffs 


theil Kohlensäure halten dürfen. 

Das Maximum des Erzsatzes, soweit dasselbe 
von der Reduction des Eisenoxyduls durch 
Kohlenoxyd abhängig, wird durch die Gleichung 

3C0 + FeO = 2C0 + CO; + Fe 
erhalten ; dieselbe basirt auf der Annahme, dafs 
das Kohlenoxyd, wenn das Eisenoxydul beginnt 
dadurch beeinflufst zu werden, mit der Hälfte 
seines Volumens Kohlensäure gemischt ist 

Soll das Eisenoxydul vollständig durch Kohlen- 
oxyd reducirt werden, so müssen also für jedes 
Aequivalent Eisen wenigstens 3 Aequivalente Kohlen- 
oxyd vorhanden sein, und als Ausdruck für das 
Verhältnils der Raumtheile von Kohlenoxyd und 
Kohlensäure zu einander, wenn das Erz höher 
oben im Hochofen sich im Oxydationsgrade des 
Eisenoxydoxyduls befindet, entwickelt sich die 
Gleichung 

9CO — Fe304 = 560 + 460; + 3Fe, 
welche zeigt, dals 5 Raumtheile Kohlenoxyd, die 
meist von 4 Raumtheilen Kohlensäure begleitet 
sind, sofern es sich um die Reduction des Eisen- 
oxydoxyduls handelt, mit wenigstens 5 Raum- 
theilen Kohlensäure gemengt sein können. 

Bestand das Erz gleich anfangs aus Eisen- 
oxyd, so ergiebt die Gleichung 

6C0 + F&0; = 3C0-+3C0,; + 2Fe, 
dals die abziehenden Gase, wenn die Schlufs. 
reduction durch Kohlenoxyd erreicht werden soll, 
wenigstens gleich grolse Raumtheile Kohlenoxyd 
und Kohlensäure enthalten 'müssen, während sich 
doch Eisenoxyd noch bei 20fach gröfserer Kohlen- 
säurebeimischung reduceiren lälst. 

Hieraus geht am besten hervor, in wie hohem 
Grade die mit der Ausführung der Reduction 
verknüpften Schwierigkeiten mit der Abnahme der 
Oxydationsgrade des Eisens wachsen, und dals 
zur Schlufsreduction des Eisenoxyduls weit mehr 
Kohlenoxyd erforderlich als zur theilweisen Re- 
duetion höherer Oxydationsgrade des Eisens. 

Die vornehmlichste Bedingung für die Re- 
duction von Eisenerz im Hochofen ausschliefslich 
durch Kohlenoxyd ist, dafs für die Gewichtsein- 
heit Eisen mindestens 


mit dem Gebläsewinde 


verbrannt werden 
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3C: Fe=3.12:56 = 0,643 Kohle. 

Aufserdem wird Kohle verbraucht, die sich 
mit dem Eisen zur Constituirung von Roheisen 
verbindet, und wenn man die hierbei aus dem 
Brennmateriale direct aufgenommene Kohle zu 
4°, vom producirten Roheisen 
stellt sich der Verbrauch an undestillirbarer Kohle 


annimmt, so 


für die Gewichtseinheit producirten Roheisens auf: 


(3.12 + 0,04.56):56 (1 0,04) = 0,657 
Gewicht Kohle. 

Bestände weiter das Erz aus reinem Eisenoxyd- 
oxydul, so mülste man auf die Gewichtseinheit 
undestillirbarer Kohle davon aufgeben können: 
(3.56 +4.16):[(9.12) (3.12 + 0,04.56): 

(3.12)] = 2,03 reines Eisenoxydoxyuul, 
wenn die abgehenden Gase einem Verhältnisse 
zwischen Kohlensäure und Kohlenoxyd von 0,80 
nach dem Volumen und 1,26 nach dem Gewichte 
entsprechen sollen. 

Ist das Erz dagegen reines Eisenoxyd, so 
berechnet sich der Satz auf die Gewichtseinheit 
undestillirbarer Kohle 
(2.56 +3.16):[(6.12) (3.12 + 0,04.56): 

(3.12)] = 2,10 reines Eisenoxyd, 
wenn die abgehenden Gase einem Verhältnisse 
zwischen Kohlensäure und Kohlenoxyd von 1 
nach dem Volumen und 1,57 nach dem Gewichte 
entsprechen sollen. 

Man sieht, dals, 
Eisenerzes im Hochofen auschliefslich durchKohlen- 


wenn die Reduction des 


oxyd erfolgen soll, welches nahe den Formen durch 
die mit dem Sauerstoffe des Gebläsewindes ver- 
brannten Kohlen gebildet wird, wenigstens 64,3 
Kohlen pro 100 fertigredueirtes Eisen vor den 
Formen verbrannt werden müssen. 

Wird hiermit die Menge Kohle verglichen, 
die auf 100 producirtes Roheisen in Wirklichkeit 
verzehrt wird, so tritt das unerwartete Ergebnils 
entgegen, dafs die in den schwedischen Holz- 
kohlenhochöfen verbrannten Kohlen dies Gewicht 
von 64,3 sehr oft ganz erheblich über sich lassen. 
Deshalb sind 


allezeit viel kohlenoxydreicher als eben berechnet, 


indessen die Hochofengase nicht 


beide Umstände sind vielmehr eine Folge davon, 
dafs die Eisenerze im Hochofen nicht ausschliefs- 
lich durch Kohlenoxyd redueirt werden, sondern zum 
gröfseren oder geringeren Theile auch durch Kohle. 

Es giebt sogar Fälle, wo die ganze im 
Hochofen auf 100 erblasenes Eisen verbrauchte 
undestillirbare Kohle das 


oben berechnete 
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Gewicht von 65,7 nicht erreicht; dies basirt 
gleichfalls auf der Reduction durch Kohle und 
der theilweisen Ersetzung der dabei verlorenen 
Dadurch, 


kann man wohl sagen, ist ein Hinweis gegeben, 


Wärme durch erhitzten Gebläsewind. 


dafs viel bessere Verbrauchsresultate als bei 
einigen Hochöfen bereits erreicht wurden, schwer- 
lich in Aussicht zu nehmen sind. 

Prüft man die in Jernkontorets annaler 1882, 
Tabelle 
beobachtete 28 schwedische Hochöfen, so findet 
auf 100 


Durehschnitte vor den Formen 61,1 Kohle ver- 


p. 174 enthaltene über von Dr. Tamm 


sich, dafs erblasenes Roheisen im 


brannt,. woneben als Reductionskohle 9,5 
4 Kohle 


Der ganze Aufgang an undestil- 


und 


als in das Eisen aufgenommen ver- 
braucht wurde. 
lirbarer Kohle berechnet sich danach mithin auf 
74,6 für 100 erblasenes Roheisen. 


28 Hochöfen belief sich der gesammte Aufgang 


In 5 dieser 


an undestillirbarer Kohle sogar auf weniger als 


das oben gefundene Minimum von 65,7, und 


am niedrigsten stellte sich bei einem Ofen 
der Verbrauch davon auf nur 58,4 für 100 
Roheisen. :° Aber auch bei diesem Ofen über- 
stieg das Verhältnifs zwischen Kohlensäure 
und Kohlenoxyd im abgehenden Gase nach 
dem Volumen nicht 0,585 und nach dem Gewichte 
1,34, während im Durchschnitte bei allen 283 


Oefen dasselbe Verhältnifs 0,459 nach dem Volumen 
und 0,74 nach dem Gewichte war. Sind diese 
Zahlen im Vergleiche mit den idealen zwischen 
0,80 (1,26) und 1,00 (1,57) liegenden so klein, so 
ist dies wieder mit der Reduction durch durch 
Kohle erzeugtes Kohlenoxyd zu begründen, denn 
unter Reductionskohle ist die Kohle zu verstehen, 
welche mit Kohlenoxyd als Schlufsproduct vom 
Sauerstoffe der Beschickung verzehrt wird, während 
dagegen der Theil des Sauerstoffes der Beschickung, 
der mit Kohlensäure als Schlufsproduct Kohlen- 
‚oxyd verbrennt, durch Reduction durch Kohlen- 
oxyd fortgenommen wird. 

Bedenkt man weiter, dafs die Reduction des 
- Eisenerzes mittelst Kohle mit einem so grolsen 
Wärmeverbrauche verbunden ist, dals jede Gewichts- 
einheit Kohle, welche auf diese Weise verzehrt 
wird, einen Verlust von 309,8 Wärmeeinheiten 
der 


veranlalst, so ist leicht einzusehen, dafs 


durch eine solche Reduction in den erwähnten 
23 Hochöfen veranlafste Wärmeverlust nur theil- 


weise durch die ihnen zugute gekommene Er- 
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hitzung des Gebläsewindes ersetzt wurde; es 


hätte deshalb auch der Kohlenaufgang bei den- 
selben grölser sein müssen, wenn nicht weniger 
Wärme auf 100 


hätte als bei der Verbrennung mit Luft zu Kohlen- 


producirtes Roheisen genügt 


oxyd aus 64,3 Kohlen entwickelt wird. "Gegen 
61,1 
verbrannte Kohle stand, wie gesehen, 9,5 Re- 


mit dem Sauerstoffe des Gebläsewindes 


ductionskohle, die einen Wärmeverlust von 
9,5 . 3098 = 29431 Wärmeeinheiten repräsen- 
tiren; sehen wir nun, inwieweit dieser Wärme- 
verbrauch durch die Wärme des Gebläsewindes 
ersetzt wird. 

Wenn die durch den Gebläsewind zugeführte 
Wärme W genannt wird, erhält man als unge- 
W= 0,2383 (t — to). 
das Gewicht 


fäihren Ausdruck dafür: 
1600 k, : (12. 23,5), 
auf 100 Roheisen 
Kohlen, t 
wärmten und to die des ungewärmten Gebläse- 
Das 100 
Gebläsewind verbrauchten 


wobei ky 


der mit dem Gebläsewinde 


verzehrter die Temperatur des ge- 


windes bezeichnet. Gewicht des auf 
Roheisen aus dem 
Sauerstoffes ist 16 kg: 12, und wenn das Ge- 
wichtsprocent des Sauerstoffes im Gebläsewinde 
zu 23,5 angenommen wird, beträgt derselbe im 
sanzen auf dieselbe Einheit bezogen 1600 kz: 
(12.23,5). Im vorliegenden Falle erhält man 
deshalb: 'W = 0,238 . 200 .1600. 61,1: (12. 
238,9)==.1650L. 

Die Erhitzung des Gebläsewindes führte diesem 
Hochofen also im 16500 
Wärmeeinheiten zu, während die Reduction durch 
Kohle 29430 absorbirte; den Oefen wurden mit- 
hin auf 100 Roheisen 29430 — 16 500 = 12950 
Wärmeeinheiten weniger ersetzt als durch die 
Verbrennung von 61,1 Kohle mit ungewärmtem 
Winde Wärme erzeugt wurde, somit also noch 
um etwas weniger, als den Oefen ersetzt worden 
wären, wenn 64,3 Koblen 
verbrannt worden wären. 


Durchsehnitte nur 


vom Gebläsewinde 


Wenn hochwarmer Gebläsewind im Verein mit 
seinethalber vergröfsertem Ersatze im allgemeinen 
die Reduction durch Kohle befördert, erhalten 
wir in der oben angedeuteten Wärmeverminderung 
ungesucht eine Erklärung für den durch die Kr- 
bestärkten Umstand, 
Augenblicke so unerklärlich erscheint: dals Hoch- 


fahrung der im ersten 
öfen bei hoher Gebläsewindwärme in ıhren oberen 
Theilen so oft viel geringere Wärmegrade zeigen 


als solche, die mit weniger warmem bis kaltem 
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Winde betrieben werden, während gleichzeitig die 
Temperatur bei den Formen sehr oft beträchtlich 
höher bei den ersteren als bei den letzteren ist. 
Nicht allein der durch die Windwärme bei den 
Formen zugeführte Wärmeüberschuls, sondern 
höher 
die vermehrte Reduction durch Kohle verbraucht 
die Ge- 
wichtseiuheit Eisen wie Erz kommende Gasmenge 


mehr noch kann etwas aufwärts durch 


werden: dazu. kommt, dafs die auf 


nun geringer ausfällt und dies trägt wieder 
nicht allein zur besseren Ausnutzung der Wärme; 
sondern auch zur schnelleren Herabsetzung des 
Wärmegrades nach oben zu, bei. 

Der Umstand, dafs die Reduction des Eisen- 
erzes durch Kohlenoxyd keinen Wärmeverlust 
hervorruft, wogegen die Reduction mit Kohle so 
viele Wärme absorbirt, hat ganz natürlich Furcht 
dabei 


vielfach zur Unterschätzung des Nutzens heilsen 


vor letzterer erweckt, verleitete- sie 


Gebläsewindes; aber durch den interessanten 
Umstand, dafs Hochöfen nicht aller der 
Wärme bedürfen, die sich in ihnen vorfinden 


mag, wenn die Reduction auch ausschliefslich 
bei ideal niedrigem Kohlenaufgange durch Kohlen- 
oxyd vor sich ginge, ist ein Mittel an die Hand 


das Mi- 


nimum herabzubringen, welches nur denkbar ist, 


gegeben, den Kohlenverbrauch "unter 
wenn die Reduction ausschliefslich durch Kohlen- 
oxyd erfolgt. 

Wenn diese Reduetion mit Kohle somit auch 
einen Vortheil gewähren kann, so ist sie doch 
durch ihren Wärmeverbrauch sozusagen ein 
falscher Freund, der blofs bis zu einem gewissen 
Grade hilft, aber, mehr in Anspruch genommen, 
sehr fühlbaren Wärmeverlust bereitet, wenigstens 
nicht durch 


wenn die verlorene Wärme um so 


des Gebläsewindes wieder 
Dadurch wird aber 


Roheisen kohleärmer und infolge der Ueberhitze 


höhere Temperatur 


ersetzt wird. indessen das 
bei den Formen kieselreicher; viel mehr Hülfe, 
als man bei einigen Oefen schon gewonnen hat; 
darf 


durch Kohle kaum erwartet werden. 


deshalb von einer vermehrten Reduction 


Wenn es im 
übrigen bei vielen Hochöfen bereits gelungen ist, 
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unter dem geringsten Kohlenaufgange, der ohne 
Reduction durch Kohle möglich ist, zu bleiben, 
so ist es nicht nur begreiflich, weshalb die Menge 
der beim Hochofenprocesse erforderlichen Kohle 
von der Redueirbarkeit der Erze abhängt, sondern 
es geht daraus auch die Unwahrscheinlichkeit 
hervor, dafs der Kohlenaufgang weit unter das 
Minimum herabgebracht werden kann, welches 
für am leichtesten reducirbare Erze bei einigen 
Hochöfen bereits erreicht worden ist. 

Die Weise, auf welche weitere Kohlenersparung 
in den Hochöfen am ehesten erreichbar schemt, 
wäre die Anwendung sehr heilsen Gebläsewindes, 
verbunden mit Einblasen von Kohlenoxyd; ein 
wirklicher Gewinn wäre daraus aber nur dann 
zu ziehen, wenn — eine sehr unsichere Voraus- 
setzung — dieses Extra-Kohlenoxyd auf irgend 
eine Weise billiger als im Hochofen selbst, er- 
Solches Kohlenoxyd dürfte 
übrigens nicht, wie Herr Bell jüngst vorschlug, 


zeugt werden könnte, 


init Wasserstoffgas gemengt sein, denn die Haupt- 
wirkung dieses Gases besteht in der Beförderung 
der Reduction durch Kohle, der gerade durch 
Einblasen von Kohlenoxyd entgegengewirkt wer- 
Dr Li 


den soll. 


(Bei der Uebersetzung der früher abgedruckten 
Arbeit des Herrn Professor R. Akerman »Ueber 
das Rosten des Eisens« hat sich der Uebersetzer 
mehrere Versehen zu schulden kommen lassen, 
die die nachsichtigen Leser nach Folgendem zu 
verbessern ersucht werden: es muls heilsen an 
3 Stellen der 2. Spalte der Seite 417 und an 
2 Stellen der 1. Spalte Seite 420 »Sauerstoli« 
anstatt „Säure“, eine Folge der Verwechselung 
des schwedischen »syre« mit »syra«, ferner: 

1. Spalte, Seite 418, Zeile 7 von unten: 
»Sauerstoffgas« anstatt »Wasserstoffgas«. 

2. Spalte, Seite 419, Zeile 5 
»oxydirenden« anstatt »neutralen«. 

2. Spalte, Seite 420, 
stoffe des Wassers« anstatt 
Schwefels«. 

2. Spalte, Seite 423, Zeile 
»Vergröfserung« anstatt »Zerstörung«. Dr. L.) 
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Ueber Universal-Walzwerke. 
Von Ed. Daelen. 
(Mit Zeichnungen auf Blatt I und IL.) 


BB 


Es leidet bekanntlich das gewöhnliche Uni- 
versalwalzwerk mit zwei Horizontal- und zwei 
Verticalwalzen an dem Uebelstande, dafs der 
Querschnitt des auf demselben hergestellten Flach- 
eisens kein rectangulärer ist, Passirt dasselbe 
nämlich zuerst die Vertical- und dann die Hori- 
zontalwalzen, so erhält es einen Querschnit von 
der Form x; passirt es 
dagegen zuerst die Hori- 
zontal- und dann die 
Verticalwalzen, so erhält 
es den Querschnitt Y, 
wie nebenstehende Fi- 
guren übertrieben zeigen. 


eines geübten 
Walzers ist es möglich, 


einen annähernd rectangulären Querschnitt der 


- 


‚sollte, 


Stäbe zu erlangen, doch bleibt es immer eine 
peinliche Sache, von der Geschicklichkeit des 
Arbeiters abhängig zu sein. 

Wie die meisten Erfindungen ihr Entstehen 
dem Umstande verdanken, dals bestehende Vor- 
richtungen der Verbesserung fähig sind, so sind 
auch die in neuerer Zeit aufgetretenen, auf Uni- 
versalwalzwerke gerichteten Neuerungen von dem 
richtigen Gedanken ausgegangen, an Stelle der 
obenerwähnten Walzeneinrichtung geschlossene 
Kaliber zu wählen. Gelingt es, ein Universal- 
walzwerk herzustellen, welches, von den Mängeln 
des gewöhnlichen Walzwerkes befreit, imstande 
ist, vollkommen rechtwinkelige Stäbe zu liefern, 
so hat das Bestreben des Constructeurs seine 
volle Berechtigung. 

Indem ich mir vorbehalte, später vielleicht 
die Pläne eines Triowalzwerkes zu veröffentlichen, 
bringe ich zunächst das Project zu einem 
Duowalzwerk.* 

Der Hauptzweck gegenwärtiger Veröffent- 
lıchung ist der, vom praktischen Standpunkte 
aus die Brauchbarkeit meiner Construction 
nachzuweisen und den Einwürfen, die mir 
gemacht wurden oder noch gemacht werden 
könnten, gegenüber meine Ansicht frei auszu- 
sprechen. Den Rath wohlmeimender Collegen 


* Eine von mir vor einiger Zeit unter dem Titel 
»Universal-Triowalzwerk« herausgegebene Broschüre 
bin ich bereit denjenigen Herren Mitgliedern unseres 
Vereins, welchen dieselbe nicht zugegangen sein 
auf Wunsch, soweit mein Vorrath reicht, 
zuzusenden. — Ich möchte hier nur bemerken, dafs 
ich seit Erscheinen dieser kleinen Schrift meine Con- 
struction bedeutend vereinfachte. Der Verfasser. 
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nehme ich dankend an, wie ich auch eine 
strenge aber gerechte Kritik gelten lasse; träg! 


eine Kritik aber den Stempel von Voreingenommen- 
sein an der Stirn, oder bewegt siclı dieselbe nur 
in allgemeinen und absprechenden Ausdrücken, 
so übergehe ich dieselbe, da eine solche ja auch nur 
einen Schleier zum Verbergen der Unwissenheit 
abgiebt, wenn nicht sonst eine Absichtlichkeit 
mit unterläuft. Es handelt sich hier einfach um 
die Untersuchung der Sache, ob dieselbe brauchbar 
ist oder nicht. 

Die Zeichnungen stellen in den Figuren 1 
bis 16 ein Duowalzwerk dar, dessen variables 
Kaliber für eine Maximalbreite von 860 mm und 
eine Maximalhöhe von 130 mm angenommen ist. 

Bei diesem Walzwerke wird das Kaliber einer- 
seits durch die überragenden Köpfe der Walzen, 
andererseits durch Hülsen, welche, auf die Walzen 
geschoben, mit diesen gezwungen rotiren und 
mit ihrer Stirnfläche gegen die Stirnfläche der gegen- 
überliegenden Walze stolsen, gebildet. Das Aus- 
strecken des Stabes geschieht somit nicht, wie 
auf den gewöhnlichen Apparaten dieser Art, auf 
der Ballenlänge der Walzen zwischen den Stän- 
dern, sondern auf den vor den Ständern hervor- 
stehenden Walzenköpfen im Verein mit den End- 
flächen der besagten Hülsen. 

Die Oberwalze A ist mit der Hülse © und 
die Unterwalze B mit der Hülse D versehen. 
Diese Hülsen sind mit Flantschen versehen, an 
welchen wie Scheiben rr befestigt sind. Diese 
Scheiben schliefsen mit ihren einander gegen- 
überliegenden Stirnflächen analog den sog. 
Bändern der gewöhnlichen Kaliberwalzen — das 
Kaliber seitlich, also in der Breite. 

Die Veränderung der Höhe des Kalibers wird 
durch die Regulirung der Entfernung der Walzen 
voneinander bewirkt, während das Kaliber der 
Breite noch dadurch variabel ist, dals sich die 
Unterwalze gemeinschaftlich mit der Hülse der 
Oberwalze in axialer Richtung verstellen läfst. 

Die Oberwalze A ist am Vorderende unter 
Vermittelung der Hülse C in dem Ständer E, 
am Hinterende dagegen mit ihrem Zapfen in 
den Ständer F und zwar so gelagert, dafs eine 
Längsverschiebung der besagten Walze nicht 
möglich, wohl aber die Hülse € eine axiale Ver- 
stellung sowohl in dem betreffenden Lager, wie 
auf der Walze A, gestattet. 

Die Unterwalze B ruht durch Vermittelung 
ihrer Hülse D in den Ständern @ und H. Diese 
Hülse ist in axialer Richtung nicht verstellbar, 
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während die Walze B in der Längsrichtung ver- 
schiebbar ist (Fig. 1, 2, 9, 10, 11,12 und 13). 

Der Antrieb erfolgt von der unteren Kamm- 
walze J auf die obere Kammwalze K, und über- 
trägt diese ihre Bewegung in bekannter Weise 
auf die Oberwalze A. Die Unterwalze B erhält 
ihre Bewegung von der Kammwalze J durch die 
Spindel 2 und die Frietionskupplung L. Die 
Spindel i ist in der durchbohrten Unterwalze, 
diese durchdringend, befestigt. Die Frietions- 
kupplung L, welche in bekannter Weise durch 
Antreiben eines Keiles mit ihren Reibungsflächen 
gegen eine in Oel getränkte Holzausfütterung 
wirkt, ist mit einer muffenartigen Hülse versehen, 
io welcher sich das Kupplungsende der Stange i 
verschieben läfst (Fig. 1). 

Die Anwendung solcher Frictionskuppelungen 
ist bei Walzwerken nicht neu; sie kommen bei 
Blechwalzwerken ete. vor und leisten gute Dienste. 
Sie haben bekamntlich den Zweck, die mit ihr 
verbundenen Walzen beim Leergang durch Frietion 
zu bewegen, während sie beim Walzen, also 
während der Arbeit, durch den auszuwalzenden 
Stab mitgenommen oder, wie der technische 
Ausdruck gemeiniglich heifst: geschleppt werden. 
Durch diese Combination des Antriebes ist gegen- 
über meiner ersten Construction, wie solche die 
Patentschrift für das Duo enthält, eine grofse 
Vereinfachung erreicht. Während nämlich meine 
ursprüngliche Anordnung fünf Betriebsräder er- 
forderte, erreiche ich jetzt denselben Zweck mit 
nur zwei Kammwalzen, erspare also drei Räder. 
Da das gewöhnliche, obenerwähnte Walzwerk 
für die Horizontal- und Verticalwalzen im ganzen 
acht Betriebsräder bedingt, so hat also mein 
Duowalzwerk diesem gegenüber ein Minus von 
sechs Rädern! — Kann der Antrieb des Walz- 
werkes, wie Fig. 3 zeigt, in gleicher Höhe mit 
der Oberwalze geschehen, so können die Be- 
‚triebsräder J! und K! in leichterer Construction 
ausgeführt sein. Auch könnte in diesem Fall 
die Frietionskupplung direet an dem Rade zwi- 
schen den Kammwalzenständern in gewöhnlicher 
Art angebracht sein. 

Ober- und Unterwalze theilen ihre rotirende 
Bewegung ihren zugehörigen Hülsen dadurch 
mit, dafs sowohl die Walzen als auch deren 
Hülsen mit eingegossenen und ineinanderpassen- 
den Kupplungsknaggen versehen sind, welche 
auch ein Verschieben dieser Theile in der Längs- 
richtung gestatten. (Fig. 1, 4, 5, 6 und 7). 
Da durch diese Mitnehmer besondere Keile und 
Schlitze oder Federn mit Nut nicht vorhanden 
sind, so ist hierdurch eine billige und solide 
Herstellung erreicht, welche zudem ein äulfseres 
Eindringen von Unreinigkeit verhütet. 

Damit beim. Betriebe keine Störung dadurch 
entstehe, dafs sich zwischen Walzen und Hülsen 
Staub, Schlacke, Hammerschlag, überhaupt Un- 
reinigkeit ansetze und durch Verstopfung eine 
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Verschiebung dieser Theile verhindert werde, 
sind auf den Walzenkörpern in eingedrehte Nuten 
die Ringe , ähnlich Kolbenringen, eingesetzt, 
welche sich federnd an die innere Wandung der 
Hülsen anlegen und diese rein halten (Fig. 1 u. 8). 

Die gleichzeitige axiale Verstellung der Unter- 
walze B und. der Hülse € der Oberwalze ge- 
schieht durch folgende Einrichtung: An dem 
Querbalken M, welcher die Stange ö der Unter- 
walze umfalst, und schlittenartig geführt, mittelst 
des Handrades N und durch Räderübersetzung 
und Schraubenspindel die Verschiebung der Unter- 
walze B bewirkt, sind seitlich zwei Stangen 00 
befestigt, welch letztere mit dem gabelförmig ge- 
stalteten Mitnehmer P durch verstellbare Muttern 
verbunden sind. — Durch die Ajustirung der 
letzteren wird der Contact zwischen den Stirn- 
flächen der Hülse C und der Walze B bewirkt. — 
Der Mitnehmer P greift mit seinen Zinken in. 
eine entsprechende Nute der Hülse €. In dem 
Mitnehmer dreht sich ferner auch die Stange i, 
welche an dieser Stelle mit zwei Muttern ver- 
sehen ist, deren Scheiben fest gegen eine Büchse 
geschraubt sind. In gleicher Weise ist auch- der 
Angriffspunkt des Querbalkens M an die Stange i 
bewirkt (Fig. 1, 2 und 9). 

Zur exacten Einstellung der Hülse D dient 
der über diese Hülse geschobene Stellring s (Fig. 
1,2229 1nd=15); 

In Zustande der Activität, d. h. während 
des Walzens, ist der senkrechte Druck zwischen 
der Walze A und der Hülse € so bedeutend, 
dafs der in dem Kaliber ausgeübte Seitendruck 
eine Verschiebung dieser Hülse nicht bewirken kann. 
Daher ist auch eine axiale Verschiebung der Unter- 
walze B und der Hülse Ü nur während des Leer- 
ganges möglich und eben dann auch nur nötbig. 

Die Einrichtung zum Heben und Senken 
der Oberwalze und deren Hülse ist durch die 
Zeichnung so verdeutlicht, dafs dieselbe keiner 
weiteren Erläuterung bedarf; es sei nur noch 
bemerkt, dafs das hierzu dienende Handrad Q 
sich am Kopfende des Walzwerkes befindet, wo 
der Arbeiter seinen Stand hat, und sowohl das 
Handrad @ zur verticalen, wie das Handrad N 
zur axialen Verstellung ihm bequem zur Hand 
stehen. 

Auch die einfache Einrichtung der Walzen- 
tische geht aus den Figuren 2, 9 und 14 deut- 
lich hervor; so ist hieraus ersichtlich, dafs die 
Seitenwangen der Führungen vor und hinter den 
Walzen in allen Stellungen mit der Breite des 
Kalibers correspondiren, indem die auf der Seite 
der verschiebbaren Hülse € befindlichen Wangen 
5 auf den Stangen OO befestigt sind, daher jede 
Bewegung der Hülse C selbstthätig mitmachen. 

Die Befestigung der beiden Ständer E und @ 
unter sich, sowie mit den Grundplatten zeigen 
die Figuren 1, 2, 9, 11 und 13. Will man 
eine noch solidere Befestigung dieser Ständer, 


so kann man beide zusammen aus einem 


Stücke gegossen anfertigen. — Die Art der Be- 


festigung der Ständer mit den Grundplatten kann 
auch als neu gelten und dürfte ihrer Zweck- 
mäfsigkeit halber auch wohl für andere Walz- 
werke Nachahmung verdienen. 

Es wurde mir, und zwar nicht mit Unrecht, 
der Einwurf gemacht, dals bei meinem Walz- 


_ werke durch den gröfseren Zapfendurchmesser, 


- hervorgerufen durch die die Walzen umschliefsen- 


ein gröfserer Effeetverlust durch 
Vergleicht man die Walzen 


den Hülsen, 
Reibung entsteht. 


_ eines gewöhnlichen Walzwerks, welches mit A 


bezeichnet, mit den Walzen meines Systems, 
welches mit B bezeichnet sei, so nelıme ich den 


Durchmesser der Walzen von A zu 52 cm bei 


messer der Walzen von B zu 43 cm bei 


SEHE? 


eN-— 


50 Umdrehungen per Minute und den Durclhı- 
60 
Umdrehungen per Minute an, wodurch also 
gleiche Umfangsgeschwindigkeit für die Walzen 
beider Systeme vorhanden und beide Walzwerke 
bei gleicher Fabrication denselben Kraftbedarf 
erfordern. % 

Nennt man: 


d den Durchmesser der Zapfen in cm, 

P den Druck in den Walzen — 60.000 kg, 
f den Reibungscoefficienten — 0,054, 

e den Effectverlust, welcher durch die Zapfen- 

reibung entsteht, 
n die Anzahl der Umdrehungen pro 1 Minute, 
so ist nach Redtenbacher: 
Hd: PER 


De TEE ke. 


Ist für Walzwerk 4A 


d — 31,55 cm, P= 60000 kg, f = 0,054 und 
50, so ist 
.e = 2671,72 kg oder 4,45 °/, von P. 
Ist für Walzwerk B 
_ an der Oberwalze der eine Zapfen d = 57 cm 


mit P — 20000 kg, der andere Zapfen d = 
26 cm mit P = 10000 kg und n = 60, so 
ist, f wie vorher, 

e ® 2975,38 kg; 


_ an der Unterwalze der eine Zapfen d = 57 cm 
_ mit P = 20000 kg, der andere Zapfen d — 
46 cm mit P = 10000 kg, so ist, » und f 
wie vorher, 
e — 2614,65 kg; 
_ also ist für Walzwerk B 
r 
Es 2275,38 + 2614,65 — 4890,03 kg 


| oder 8,15%, von P. 


- 
. 


« 
4 


2 


Der Effectverlust ist also für Walzwerk B 
3,700 gröfser als für Walzwerk A. Berück- 


sichtigt man, dafs die Zapfenreibung der Vertical- 
_ walzen von A nicht in Rechnung gezogen ist, 
 dals ferner mein System gegenüber dem ge- 


64 wöhnlichen sechs Betriebsräder, welche auch 


‚nicht mit ihren Wellenzapfen ohne Reibung ar- 
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est esse terre ee m m mm 


beiten, weniger besitzt, so würde wohl, wollte 
man scharf rechnen, das Resultat, wenn nicht 
zu meinen Gunsten, so sicherlich nicht ungün- 
stiger ausfallen. Doch sei es: so wird kein 
Gonstructeur wegen . weniger Procente mehr an 
Reibung Anstand nehmen, deshalb eine sonst 
brauchbare Maschine nicht auszuführen. Ich 
glaube auch, dals der Reibungscoefficient f mit 
0,054, wie er von alters her angenommen wird, 
etwas dick gerechnet ist. — 

Wollte man für Walzen mit bedeutend star- 
kem Durchmesser, also für sehr breite Dimen- 
sionen: von Flacheisen die Reibung auf ein 
Minimum redueiren, so lielse sich die Anordnung 
treffen, die Hülsen der Walzen statt in Lager- 
schalen gegen Frictionsrollen laufen zu lassen, 
eine ‚Idee, welche meines Erachtens nichts Ab- 
sonderliches an sich hat, sich aber für ein 
schweres Duowalzwerk mit Reversion sehr schön 
durchführen lielse. 


In Nachstehendem wollen wir betrachten, wie 
es sich mit dem Verschleils der Walzen von A 
und B verhält. 
2 Walzen des Walzwerks A 4600 kg 


a 320 «# per 1000 kg = 1472 Mh 
2 Walzen des Walzwerks B 3500 kg 

2 320 «% per 1000 kg — 1120 >» 

Es sind also die Walzen von A — 352 # 


theurer als diejenigen von B, oder mit anderen. 
Worten, die Walzen meines Systems sind ca. 
25°, billiger als diejenigen des gewöhnlichen 
Walzwerkes. Die Walzen von A im Werthe 
von 1472 «# sind nach einer Dauer von 200 
Tagen — dies entspricht Daten aus der Praxis 
— unbrauchbar, so dafs die Unkosten pro Tag 
1472 
200 

Nimmt man dagegen an, dalsdie 2 Walzen von B 
im Werthe von 1120.% schon nach einer Dauer von 
nur 160 Tagen unbrauchbar sein würden, so betrü- 
1120 29 
160 

Es ergiebt die Rechnung also das gleiche 
Resultat. — Die Verticalwalzen des Walzwerks 
A sind hierbei nicht berücksichtigt, indem ich 
annehme, dafs sich die Kosten durch Abnutzung 
durch diejenigen der Scheiben an den Hülsen- 
flantschen des Walzwerkes von B compensiren. 

Bei der Ausarbeitung meines Projectes ging 
ich von dem Gesichtspunkte aus, dafs das Ab- 
drehen der Walzen nach einem bestimmten 
Schema vorzunehmen sei, und zwar soll sich 
das Nachdrehen der Walzen nach der Bohrung 
der Flantschenscheiben r richten. Diese Scheiben, 
welche aus Hartgufs bestehen und durch schwal- 
benschwanzförmige Keilstücke an den Hülsen- 
flantschen befestigt sind, haben verschiedene 
Bohrungen. Sie sind so gedreht, dals sie sowohl 
zu den Flantschen der Hülse €, als auch zu 


— rot. 7 «4: betragen. 


gen die Unkosten pro Tag 


« 
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denen der Hülse D passen. Zu vorliegendem 
Project sind 7 Stück solcher Scheiben erforder- 
lich, und zwar mit den Bohrungen: 450, 445, 
440, 455, 450, 425 und 420 mm. Dieselben 
werden nach folgender Regel aufgesteckt: befin- 
det sich z. B. an der Hülse © für die Oberwalze 
die Scheibe 450 mm Bohrung, so befindet sich 
an der Hülse D für die Unterwalze die Scheibe 


445 mım Bohrung; zweites Beispiel: ist für die 
Öberwalze Scheibe 430, so ist für die Unter- 
walze Scheibe 425 mm Bohrung aufgesteckt 


u. s. w., oder mit anderen Worten ausgedrückt: 
die für die Oberwalze dienende Scheibe hat jedes- 
mal 5 mm mehr Bohrung als diejenige für die 
Unterwalze. 

Es wurde auf ein zehnmaliges Abdrehen der 
Walzen gerechnet; also würden dieselben bei 
einer Dauer von 160 Tagen alle 16 Tage nach- 
gedreht, eine Abnahme, welche der Praxis ent- 
sprechen dürfte. Das Nachdrehen der Walzen 
geschieht nach folgender Tabelle: 


Oberwalze Unterwalze 


Durchmesser der neuen Walze 450 445 
» nach dem 1. Abdrehen 4471/; 4421], 
» » Ben » 445 440 
» » » 8 » 44215 4371, 
» » 4, » 440 435 
» » Dh » 43715 43215 
> » » 6 » 435 430 
» SETE » 4321, 4271, 
» » » 8, » 430 425 
» » 2.9; » 427! 4221, 
> > a. 0 425 420, 
Es erhellt hieraus, dafs nicht bei jedem 


Nachdrehen eine neue Scheibe aufgesteckt wird; 
so kann z. B. bei einer Scheibe von 445 mm 
Bohrung der Walzendurchmesser 4421/, mm be- 
tragen, da es beim Walzen von durchaus keinem 
schädlichen Einflufs sein kann, wenn die Boh- 
rung der Scheibe 21/;, mm mehr beträgt, als der 
hen dürchmeszen — Mag dies Verfahren sich 
mit dem Nachdrehen streng nach diesem Schema 
zu richten, etwas complieirt erscheinen, so glaube 
ich, dals es, einmal eingeführt, von Nutzen ist, 
da es der Willkür des Drehers vorbeugt. Iel: 
halte dasselbe für ein rationelles, da ich keine 
Gründe finde, welche dagegen sprechen. Frei- 
lich darf der Betriebschef dem Widerwillen des 
Arbeiters nicht nachgeben, denn letzterer ist gegen 
jede Neuerung, mag sie noch so gut sein. — 
Eine Scheibe - r wiegt ca. 350 kg und _wärde, 
hoch gerechnet, ca. 200..% kosten, also 7 Stück 
Scheiben — 1400 «%#, ein Object, welches be; 
Anlage eines Walzwerkes nicht abschreckend wirkt, 

Das Material für die Walzen ist Hartguls, 
indem die Walzenköpfe in Coquillen gegossen 
sind. Die Hülsen bestehen aus Gulsstahl. 

Was nun die Bildung eines »Grates< an- 
belangt — ein Gespenst, welches als Kobold 
herumspukt und sein Unwesen treibt — so sagt 
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mir mein technisches Gefühl als Praktiker, dafs 
in dieser Beziehung die vielleicht anderweit ge- 
hegten Befürchtungen unbegründet sind. Wie 
bei den gewöhnlichen Kaliberwalzen für Flach- 
eisen, wobei nach jedem Stich eine Ausbreitung 
des Stabes stattfindet, sich kein Grat bildet, 
ebensowenig wird dies bei meinem Kaliber der 
Fall sein, da hierbei ebenfalls mit Ausbreitung 
gewalzt Be oder richtiger gesagt, gewalzt 
werden EVER Dem könnte erwidert werden, 
dafs sich, wenn die Stirnkante der Walzenköpfe 
abgenutzt, dennoch ein Grat bilden würde. 
Hierauf entgegne ich, dafs, so lange diese Kante 
scharf bleibt, eine Gratbildung — abgesehen von 
der Ausbreitung — nicht denkbar ist. Es bleibt 
Jiese Kante so Bar scharf, als die Walzenflächen 
kein Nachdrehen erfordern. Tritt dieser Fall 
ein, so wird nicht allein die defecte Walzenfläche, 
Sohlen auch, wenn nöthig, durch Nachdrehen 
der Stirnfläche der Walzenköpfe die abgenutzte 
Kante wieder hergestellt. Und das ist eben auch 
ein grolser Vortheil meiner Construction, dafs es 
hierbei möglich ist, nicht allein die Walzenflächen, 
sondern auch die Sironzchen der Walzen, sowie 
der Scheiben durch Nacharbeiten in der schärfsten 
Genauigkeit zu erhalten, was bei den gewöhn- 
lichen Kaliberwalzen, wenn deren Kaliber seitlich 
ausgeleiert sind, nicht der Fall ist, wie dies aus fol- 
gender Figur ersichtlich. — Was hier über Grat- 


bildung gesagt, bezieht sich nur auf das Duo, 
Bei dem Trio fällt selbstredend, auch wenn man 
ohne Ausbreitung walzen Ban der Grat weg, 
wie dies aus untenstehender Skizze ersichtlich. 
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Würde sich, was aber nicht der Fall ist, in dem 
oberen Kaliber unten links und oben rechts ein 
Grat bilden, so würde dieser im unteren Kaliber 
wieder glatt gewalzt, und bildete sich hier dann 
unten rechts und oben links ein Grat, so ver- 
schwände dieser wieder oben. Doch gesetzt 
den Fall, es würde sich ein Grat bilden, 
so fragt es sich, was ist ein grölseres Uebel: 
ein Stab von irreetangulärem Querschnitt ohne 
Grat oder ein Stab von rectangulärem Quer- 
schnitt mit Grat? Ich glaube, man nimmt von 
zwei Uebeln das kleinste und giebt letzterem den 
Vorzug. Wer die Peinlichkeit kennt, die bei Ab- 
nahmen vorkommt, wird mit mir derselben An- 
sicht sein. Durch leichtes Nachputzen kann ein 
Grat beseitigt werden, aber nie kann man hier- 
durch einen Stab mit ausgebauchten oder aufge- 
stauchten Hochkanten in Ordnung bringen. Soviel 
über Gratbildung. Ich bin der Meinung, dals man den 
Glauben hieran auf Einbildung zurückführen kann. 

Unterzieht man die Einzelheiten meines Walz- 
werkes einer Untersuchung, so ergiebt dieselbe, 
dals es im einzelnen bekannte, bei Walzwerken 
schon längst angewendete Theile sind, welche 
benutzt wurden, um in ihrer Zusammensetzung 
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demselben Zwecke, wie bestehende Walzwerke, 
nur in gröfserer Zweckmälsigkeit und vollkom- 
menerer Leistung zu dienen. Es ist z. B. die 
Anwendung von Kopfwalzen nicht neu; diese 
findet man ja bei den Bandagenwalzwerken. Die 
das Kaliber zur Seite schlielsenden Scheiben er- 
füllen denselben Zweck der sog. Bänder bei den 
gewöhnlichen Kaliberwalzen. Es sind also diese 
bekannten Theile combinirt zu einer neuen Ein- 
richtung, nämlich zu einem geschlossenen ver- 
änderlichen Kaliber, welches dazu dient, Walz- 
stäbe von rechtwinkeligem (uerschnitte zu 
schaffen. — Auch die Hantirung zur Verstellung 
der Walzen und deren Hülsen ist nicht neu. 
Das Verstellen in der Höhe geschieht bei jedem 
Platten-, so auch bei dem gewöhnlichen Universal- 
walzwerke; das seitliche Verstellen der Walzen 
und Hülsen ist dieselbe Manipulation, wie die 
der Verticalwalzen desselben Walzwerkes, so dafs 
es hier nicht anders heilst, als gegebene Daten 
zur Erzielung rationeller Erfolge zu benutzen, 
indem durch eine neue Combination alte Mängel, 
an die man sich in Ermangelung eines Besseren 
gewöhnt, beseitigt werden. 
Düsseldorf, im Februar 1883. 


In Sachen: Röhren- oder Whitwell-Apparate? 


erhalten wir nachstehende Zuschrift: 

Es herrscht vielfach die Ansicht, dafs bei 
Verhüttung von stark zinkhaltigen Eisensteinen 
die Erhitzung des Windes in Whitwellapparaten 
unzweckmälsig und daher die Röhrenapparate vor- 
zuziehen seien. 

Das in Nr. 1 d. Jahrg. enthaltene Protokoll 
der Generalversammlung vom 10. Dechr. v. J. 
bestätigt nur diese allgemein verbreitete Ansicht, 
denn keiner der dort anwesenden Herren hat ein 
Wortzu Gunsten der Whitwellapparate fallen lassen. 


- Wenn ich trotzdem versuche, den verpönten Zink- 


staub als nicht ganz unbesiegbaren Feind hinzu- 
stellen, so wollen Sie dies dem regen Interesse 
zugute halten, welches ich schon seit Jahren die- 
sem Punkt widme. 

Die grolsen Ersparnisse an Brennmaterialien 
bei hoher Windtemperatur sind ja genügend be- 
kannt, und so steuere ich denn direct auf mein 
Ziel los. Nach den gesammelten Erfahrungen 
setzt sich der gröfste Theil Zinkstaub, 40°), be- 
reits in dem, dem Gasfange zunächst liegenden 
Rohre ab, sofern letzteres mit einigen winkeligen 
Biegungen und den nöthigen Trockenreinigern 
versehen. Gehen nun die Gase durch die Wasch- 
kästen, so vermindert sich das ursprüngliche 
Quantum des Zinkstaubes um weitere 35°9. Von 
da bis zu den Einströmungsröhren lagern sich 
IIL. 3 


in den Röhren weitere 13°, ab, und verbleiben 
noch für die Röhrenapparate 12°/,. Hiervon 
durchstreicht noch circa der vierte Theil, also 
30/9, die Apparate und sammelt sich in dem zum 
Kamin führenden Kanal; es verbleiben mithin als 
Ablagerung im Apparat 9°, des mit den Gasen 
dem Hochofen entflogenen Zinkstaubes , wobei 
die den Kesseln zugeführten Gase unberücksichtigt 
geblieben sind. 

Auch die westfälischen Hüttenwerke verhütten 
Eisenstein mit, wenn auch geringem, Zinkgehalte, 
und dürfte bei dem bei weitem grölseren CGonsum an 
Eisensteinen und den aufkürzestem Wege den Whit- 
wellapparaten zugeführten Gasen eine ansehn- 
liche Menge Zinkstaub in die Apparate gelangen. 
Hiervon wird bei vorgenommer Reinigung allerdings 
nur ein Bruchtheil vorgefunden, da der übrige Theil 
durch den die Apparate durchstreichenden Wind 
bereits dem Hochofen wieder zugeführt worden ist. 

Hieraus geht hervor, dafs der Unterschied 
zwischen der Ablagerung von Zinkstaub in den 
Whitwell- und den Röhrenapparaten bei zweck- 
entsprechender Gasleitung kein so erheblicher ist, 
als angenommen wird.. 

Ein in dem mit zinkhaltigen Gasen erhitzten 
Whitwellapparate angebrachter tiefer, offener Ka- 
nal würde als Sammelpunkt des Zinkstaubes vor- 
aussichtlich gute Dienste leisten. 
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Ich will nun noch weiter auf die Gründe ein- 
gehen, welche die Hochofenbesitzer Oberschle- 
siens abschrecken, die Röhren gegen die steiner- 
nen Apparate zu vertauschen. Zuerst führt Herr 
Bergrath Jüngst an, dafs bei dem aulserordentlich 
hohen Zink- und Bleigehalte der Erze sich die 
Wandungen der Apparate in kurzer Zeit mit Zink- 
und Bleioxyd überziehen und dadurch die Lei- 
stungsfähigkeit beeinträchtigt würde. Es ist dies 
der Punkt, welchem ich nicht “gerade entgegen- 
treten kann, und so begnüge ich mich mit der 
Andeutung, dals ich bei Erhitzung der Röhren- 
apparate an den Wandungen des stets roth glü- 
henden Feuerungsraumes nie derartige Ansätze 
bemerkt habe, vielmehr bei vorgenommenen Re- 
paraturen stets die alten, im besten Zustande er- 
haltenen feuerfesten Steine wieder habe verwenden 
lassen können. Dasselbe gilt von der Kesselheizung. 

Sodann wird die Befürchtung ausgesprochen, 
dals der in den Apparaten sich ansammelnde 
Zinkstaub, im wesentlichen Zink und Blei ent- 
haltend, vom Winde dem Ofen wieder zugeführt 
würde. Ich glaube, diesen Punkt zu Anfang ge- 
nügend erörtert zu haben und gehe zu dem 
dritten Bedenken über, dafs nämlich die Hoch- 
ofengase nicht mehr, wie bisher, zu dem Heizen 
der Kessel und Apparate genügen würden. Auf 
hiesigem Werke, welches in jeder Beziehung, sei 
es in Grölse des Ofens oder Beschickung des- 
selben den in Heft 1 Ihrer geschätzten Zeitschrift 
beschriebenen Werken Oberschlesiens annähernd 
gleichkommt, habe ich häufig Gelegenheit gehabt, 
mich zu vergewissern, dals gerade bei hoher 
Windtemperatur und starker Pressung ein Ueber- 
fluls an Gasen zu constatiren war, während im 
andern Falle zur Nachheizung der Kessel und 
Apparate geschritten werden mulste. 

Ich komme nun zum vorletzten Punkte und 
gebe zu, dals bei plötzlichem Niedergang von 
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Zinkschwamm die Qualität der Hochofengase be- 
einträchtigt und die Temperatur des Windes in 
den Apparaten zurückgehen würde, sowie weitere 
Nachtheile für den Betrieb entstehen würden, 
mufs jedoch auch hierzu bemerken, dafs Abhülfe 
möglich 

1. durch frühzeitige Beseitigung des ange- 
häuften Zinkschwammes, 


2. durch Gasgeneratoren, und 


3. habe ich die Erfahrung gemacht, dafs in 
einem mit starker Pressung und heifsem Winde 
betriebenen Ofen, nur unter abnormen Witterungs- 
verhältnissen, wie wir sie im verflossenen Sommer 
und Herbst, sowie in diesem Winter gehabt, sich 
bedeutende Ansätze bilden. Während in früheren 
Jahren jährlich grofse Mengen Zinkschwamm hier 
gewonnen würden, hat seit einer Reihe von Jahren 
sich keine Spur mehr gebildet und nur der Ab- 
kühlung der Gicht, infolge der übermäfsig 
wasserhaltigen Beschickung ist dieser Wechsel 
zuzuschreiben. 

Dem letzten Bedenken, in welchem hervor- 
gehoben wird, dafs die mifslichen Gonjuncturen 
der Eisenindustrie in den letzten Jahren keine 
aulserordentlichen Ausgaben gestatteten, muls ich 
leider beipflichten, da auch dies der Grund ist, 
weshalb auf hiesigem Werke keine derartigen Ver- 
suche angestellt worden sind. Ich muls hierbei be- 
tonen, dafs die örtlichen Verhältnisse auf hiesiger 
Hütte nur unter grofsen Opfern einen Umbau 
gestatten, bin jedoch mit Herrn Macco der An- 
sicht, dals das königliche Werk Gleiwitz am 
allerbesten die Probe machen könnte, und würde 
mich freuen, wenn in einer der nächsten Num- 
mern Fortschritte im le Sinne zu ver- 
zeichnen wären. 


Hochachtungsvoll 
IN RN; 


Winderhitzungs-Apparate der Hochöfen D und E der Edgar 
Thomson-Werke. 
Von Julian Kennedy aus Braddock, Nordamerika. 


Verlesen vor dem American Institute of Mining Engineers. 
(Mit Zeichnungen auf Blatt III.) 


Als dort der Bau der neuen Hochöfen beschlossen 
wurde, entschied sich die Gesellschaft gleichzeitig 
Cowpers System für die Winderhitzungs-Apparate 
in Anwendung zu bringen. Es war jedoch 
wünschenswerth, bei den neu zu erbauenden 
Apparaten einige Verbesserungen gegenüber den 
alten in Betrieb befindlichen anzubringen, da sich 
bei denselben verschiedene Mängel herausgestellt 
hatten. Die jetzt bei den Oefen A, B und € in Betrieb 
befindlichen Apparate sind nach dem bekannten 
Cowperschen System ausgeführt; sie haben einen 


nn 


seitlich gelegenen kreisförmigen Verbrennungs- 
raum und einen Regenerator von halbmond- 
förmigem Querschnitt; letzterer ruht unten auf 
gulseisernen Roststäben, welche ihrerseits auf 
gulseisernen Trägern aufliegen ; die Verbrennungs- 
producte gehen durch den Verbrennungsraum 
hinauf, durch die Kanäle des Regenerators her- 
unter und von da zum Kamin. 

Der Vorwurf, den man diesem System gemacht, 
dals die Gase nicht die Theile des Regenerators, 
welche seitlich und hinter dem Verbrennungsraum 
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in den Hörnern der Sichel hegen, berühren, 
fällt bei den neueren Apparaten weg, da bei den- 
selben der Verbrennungsraum durch eine gerade 
Scheidemauer von dem Regenerator getrennt ist; 
es waren indels noch andere Mängel vorhanden, 
namentlich die geringe Grölse der Oeffnungen 
zwischen Regenerator und dem zur Tragung des- 
selben verwandten Material. Die kleinen Kanäle 
(102 X 102 mm) wurden bald verstopft; war dies 
erst bei einem Theil derselben der Fall, so wurde 
nicht nur die in Benutzung befindliche Heizfläche 
wesentlich verkleinert, sondern es erreichten, 
da die übrigen Kanäle nicht hinreichten, um die 
Wärme schnell genug aufzunehmen, die Ver- 
brennungsproducte den Boden des Regenerators 
mit zu hoher Temperatur und bewirkten, dafs 
zersprangen und sich 
warfen. Da die Oeffnungen klein und unregel- 
mälsig waren, weil sie aus auf die Kante ge- 
setzten Ziegelsteinen gebaut worden waren und 
die Schichten nicht genau übereinander lagen, 
so war es sehr schwierig, verstopfte Kanäle 
zu reinigen; es war oft unmöglich, eine Kette 
durchzuziehen, ohne dals man vorher eine 
Gasröhre durchtrieb. 

Nach reiflicher Ueberlegung beschlofs ich, 
6 Zollengl. (152 mm) als das kleinste zulässige 
Mafs für die Kanalöffnungen zu Grunde zu legen; 
zweitens gulseiserne Träger für den Regenerator 
zu vermeiden; drittens einen nur einmaligen 
Durchgang durch den Regenerator anzuwenden ; 
viertens die Gase der Apparate und Kessel in 
eine gemeinsame Esse abzuführen und fünftens 


runde statt viereckiger Kanäle in dem Regenerator 


einzusetzen. 

Es ist natürlich nicht angebracht, die Kanäle 
grölser zu machen, als eben nothwendig ist, da 
dadurch die Heizfläche verringert wird. In der 
That haben denn auch unsere neuen Apparate 
6,705 X 22,100 m mit 152 mm Oeffnungen, 
ene um ein Geringes kleinere Heizfläche 
im Regenerator, als die alten Apparate von 
6,096 X 16,764 m, und 102 mm Oeffnungen. 
Ich hege indels keinen Zweifel, dafs bei den 
Apparaten nach mehrwöchentlichem 


wird. Ein einmaliger Durchgang durch den 
Regenerator ist besser, als ein drei- oder mehr- 
facher, vorausgesetzt dals die Kanäle rein gehalten 
und die heilsen Gase gleichmälsig in denselben 
vertheilt werden können, weil dadurch der Ge- 
sammtquerschnitt der Oeffnungen ein grölserer, 
also daher die Reibung vermindert und die Mög- 
lichkeit geboten wird, bei einem gleichstarken 
Kaminzuge mehr Gas zu verbrennen. 

Wenn die heilsen Gase durch einen mit vielen 
Kanälen versehenen Regenerator von oben nach 
unten gehen, so haben sie das Bestreben, sich 


 gleichmälsig zu vertheilen, da, wenn einer der 
Kanäle mehr als den ihm zukommenden Antheil 
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Wärme empfängt, er heilser als die anderen 
wird und infolgedessen mehr Zug nach oben hat, 
der die Gase durch die anderen, kälteren Kanäle 
hinunter zu drängen trachtet. Aus demselben 
Grunde ist die unten eintretende kalte Luft 
bestrebt, in den heilsesten Kanälen aufzusteigen, 
so dals sowohl bei der Erhitzung wie der Ab- 
kühlung die Wirkung sich über den ganzen 
Regenerator sehr gleichmälsig vertheilt. Bei 
hinreichend weiten Oeffnungen wird sogar ein 
Regenerator von sehr grolsem Durchmesser mit 
der grölsten Gleichmälsigkeit arbeiten, falls nicht 
die zur Esse führenden Kanäle in schlechten Verhält- 
nissen angelegt sind, so dafs die Gase aus einer 
Ecke des Regenerators viel leichter als die aus 
einer andern in die Esse gelangen können. 

Da die Gase mit einer Temperatur von 177°C. 
in die Esse eintreten, so ist der Zug nicht 
sonderlich stark; dadurch, dals man aber gleich- 
zeitig die von den Kesseln abziehenden Gase in 
dieselbe Esse leitet, erhalten wir etwa 40 °/, mit 
177° C. und 60 °%/, mit 371° C., wodurch die 
Kamintemperatur ca. 271° C. wird und infolge- 
dessen den Zug in den Apparaten erheblich ver- 
stärkt. Der Kesselzug wird zwar etwas ver- 
mindert, dies schadet jedoch nichts, da ein für 
die. Winderhitzungs- Apparate ausreichender Zug 
vollkommen für die Kessel genügt. 

Wenn jemand einen verstaubten Regenerator 
mit gewöhnlichen viereckigen Oeffnungen unter- 
sucht, so wird er beobachten, dafs der vorwiegende 
Theil des Staubes sich in den Ecken ansammelt, 
Dadurch, dafs man die Oeffnungen rund macht, 
werden wir die Ecken los, und ich glaube be- 
stimmt, dafs sich in den runden Kanälen viel 
weniger Staub ansammeln wird. 

Auf Blatt IIlsind die für die Hochöfen D und E 
erbauten Winderhitzungs- Apparate dargestellt. 
Die Ziegelsteine des Regenerators sind von sechs- 
eckigem Querschnitt, 10 engl. Zoll (254 mm) 
quer, und haben ein rundes Loch von 6 Zoll 
(152 mm) in der Mitte. Bei dem Bauen legen 
wir bei der ersten Schicht eine 6 Zoll dicke 
Reihe, dann eine solche. von 3 Zoll u. s. w. 
Nach derartiger Fertigstellung der ersten Schicht 
gelangen nur 6 Zoll dicke Steine zur Verwendung 
bis zur obersten Schicht, welche mit 3 Zoll 
Ziegeln horizontal ausgeglichen wird. Man er- 
langt dadurch eine vollkommene Offenheit und 
genaue Richtung der Züge von oben bis unten. 
Der Regenerator wird ganz auf feuerfesten Ziegeln 


ohne Verwendung von Gulseisen erbaut. Der 
Kamin hat 12,192 m hoch 4,877 m lichte 
Weite, welche sich von da bis oben auf 


4,572 m verengert. Seine Höhe von der Mün- 
dung des Kesselkanals bis zur Kappe beträgt 
24.00, 
Von dem Bodenstein des Kamins laufen 
9 zöllige Scheidewände ungefähr 9 m hoch hinauf, 
welche fast ein Viertel des Kaminquerschniltes 
4* 
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jeder Batterie von drei Winderhitzungs-Apparaten 
und etwas über die Hälfte desselben den Kesseln 
zumessen. Ueber den Scheidewänden haben 
natürlich die Gase gemeinsamen Zug. 


Discussion. 


Mr. John M. Hartmann: Als die Edgar 
Thomson - Stahlwerke uns den Auftrag ertheilten, 
die Pläne und Kostenanschlag für die zwei 20 Fuls- 
Hochöfen B und € anzufertigen, gaben sie uns 
die Anweisung, uns dabei nach den in Pittsburg 
befindlichen Lucy-Hochöfen zu richten, gestatteten 
uns jedoch die Vornahme von Aenderungen, welche 
eine Vermehrung der Production innerhalb gewisser 
Grenzen herbeiführen würden. Das grölste Quantum 
Wind, das man bis dahin einem Hochofen von 
20 Fuls (6,096 m) zugeführt hatte, betrug 15 500 
Cubikfuls (439 cbm) pro Minute. Der B-Hochofen 
war für Zuführung von 18500 Cubikfuls (524 cbm) 
bei 92000 Quadratfuls (8547 qm) Heizfläche be- 
rechnet. Nachdem der A-Hochofen angeblasen 
war und man gefunden hatte, dafs die Menge 
des gebrauchten Windes grölser war, als man 
angenommen hatte, beschlols man, die G-Wind- 
erhitzungs - Apparate auf 100 000 Quadratfuls 
(9290 qm) und für 20000 Gubikfuls (566 cbm) 
Wind zu vergröfsern, da die B-Winderhitzungs- 
Apparate mittlerweile vollendet worden waren. 
Nachdem der B-Hochofen in Betrieb gesetzt 
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worden war, fand M. Kennedy, dafs er mehr 
blasen konnte, als anfangs beabsichtigt war, und 
erhöhte die Windmenge auf 28000 Cubikfufs 
Maximum (793 cbm), eine Menge, welche sonst 
140 000 Quadratfufs (13006 qm) Heizfläche er- 
fordern würde. Trotz dieses Windüberschusses 
hielten die 92.000 Quadratfuls (8547 qm) die 
Windtemperatur auf 565 0 €. 

Als der G-Hochofen in vollem Betrieb war, 
führte Mr. Kennedy 30.000 Cubikfuls (849 cbm) 
Wind zu, und hielt die Temperatur desselben 
auf 565 °C. mit einer Temperatur von 17706. 
der abziehenden Gase. 

Um diese ungeheure Menge Wind zu erhit- 
zen, war Mr. Kennedy genöthigt, den Gasbetrieb 
der Apparate zu forciren. Da die Ventile, Re- 
gulatoren und Kamine nur auf 20000 Cubikfufs 
(566 cbm) Wind berechnet waren ‚ so war un- 
aufhörliche Sorgfalt erforderlich, um die grolse 
Gasmenge geeignet zu verwenden. Hierdurch 
entstanden mancherlei Schwierigkeiten. Die zwei 
neuen Hochöfen von zwanzig Fuls (6,096 m) 
D und E, die von Mr. Kennedy gegenwärtig er- 
baut werden, haben gröfsere, mit besseren Regene- 
ratoren und Kaminen versehene Winderhitzungs- 
Apparate, und ich denke, dafs jeder der Oefen eine 
wöchentliche Production von 1500 t erzielen wird.* 


* Die Hochöfen hatten bereits im November vor. 
Js. eine Production von über 1800 t erreicht. Die Red. 


Bemerkungen über die Beziehungen des Mangans und Kohlen- 
stoffs in Eisen und Stahl. | 


Beitrag zu der für das Februar -Meeting des American Inst. of Min. Eng. 
Discussion über Mr. Pourcels gleichnamige Abhandlung * 


narun 


Zu der von M. Pourcel eingangs seines Vor- 
trags gemachten Mittheilung über die chemische Zu- 
sammenselzung von Silicium-Spiegeleisen 
mit niedrigem Kohlenstoffgehalt, oder Mangansilieit 
habe ich nur Weniges zuzufügen. Ich halte eine 
solche Legirung von grolsem Werth für die Er- 
zeugung eines dichten Blockes oder Gulsstückes, 


* Die fragliche Abhandlung von M. Pourcel ist auf 
Seite 76 u.ff. voriger Nummer dieser Zeitschrift in extenso 
abgedruckt. Es hat uns erfreulich überrascht, dafs 
der darin enthaltene Angriff auf die deutsche Fabri- 
cation ohne unser Zuthun eine Erwiderung von 
einer Seite erhält, deren Unabhängigkeit und um- 
fangreiche Erfahrung auf dem Gebiet der Schienen- 
fabrication und Abnahme allgemein anerkannt ist. 
Wie der Herr Verfasser in einer Randbemerkung her- 
vorhebt, ist der vorliegende Beitrag von ihm infolge 
einer an ihn seitens Mr. T. M. Drown, Secretärs des 
amerikanischen Vereins, gerichteten Aufforderung ver- 
fast worden und war bereits dorthin gesandt, bevor 
die Ausgabe der erwähnten vorigen Nummer unserer 
Zeitschrift erfolgt war, so dafs die in letzterer enthal- 
tenen Veröffentlichungen keinen Einflufs auf ihn ge- 
habt haben konnten. 

Bei dieser Gelegenheit berichtigen wir einen Druck- 
fehler, der sich in unserer Uebersetzung auf Seite 77, 


in Boston angesetzten 
von C. P. Sandberg in London. 
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| 
| 


wenn man sie im Verhältnils von etwa 3 bis 5%, 
dem Bade zusetz. Ob nun ein ‘solcher Block 
durch Compression oder Häimmern oder Walzen 
in die für den ‘Gebrauch erforderliche Form ge- 
bracht wird, der Zweck der Herunterarbeitung 
ist stets der, die vorhandenen Hohlräume zu- 
sammenzudrücken und eine dichte Masse zu 


Spalte 2 Zeile 22 von unten, eingeschlichen hat; es soll 
dort statt »einen schädlichen Einflufs« »keinen schäd- 
lichen Einflufs<« heifsen. Ferner enthält die am Sehlufs 
stehende Tabelle einige Unrichtigkeiten, und bitten 
wir, dieselbe durch die nachstehende zu ersetzen: 


— 


Stempel. Mn CG Si S m 
ER IE EB a len 
Phönix 1 0,373 | 0,490 | 0,093 | 0,034 | 0,102 
Krupp . 0,373 | 0,323 | 0,139 | 0,036 | 0,146 
Bochum . 0,240 | 0,200 | 0,116 | 0,026 | 0,067 
Union Dortmund | 0,240 | 0,284 | 0,046 | 0,039 | 0,239 
G.H.Hütte . 0,480. | 0,382 | 0,139 | 0,039 | 0,080 
Osnabrück 0,586 | 0,170 | 0,466 | 0,045 | 0,174 
Hoesch 0,453 | 0,330 | 0,291 | 0,038 | 0,119 


Die Redaction. 
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schaffen. Die so erlangte Dichtigkeit ist ein unbe- 
dingtes Erfordernils für alle Gegenstände, welche 
wie Schienen, Bandagen und Achsen grofsem 
Verschleils ausgesetzt sind. Indessen sogar bei 
der Anwendung von mechanischen Mitteln — wie 
z. B. Compression der Blöcke durch hydraulische 
Kraft — wird in dem comprimirten Metall stets 
eine geringere Gleichmäfsigkeit vorhanden sein, 
als wenn der Block bereits ursprünglich im Guls 
dicht war. Nun ist es bekannt, welch grolser 
Fortschritt: in/den letzten 10 Jahren hinsichtlich 
der Erzeugung gesunder Stahlblöcke gemacht 
worden ist, und es ist ebenfalls bekannt, durch 
welche Mittel diese Dichtigkeit derselben erzielt 
worden ist. Kein Fachmann, der mit dem 
praktischen Betrieb vertraut ist, wird bestreiten, 
dals es mit Hülfe von Silicium in Gemeinschaft 
mit Kohlenstoff und Mangan erreicht worden ist, 
dals vollkommen dichte Blöcke und Gulsstücke 
erzeugt werden können. Es ist bekannt, dafs 
Silicium bis zu 0,25%, in solchen Gufsstücken 
zugelassen wird, welche Festigkeit besitzen müssen, 
und wo dieselbe nicht durch (Compression 
mit Hammer oder Walze erlangt werden kann. 
Gleichzeitig ist bekannt, dafs Mangan ein sehr 
theures Element ist, dals aber nach vielverbreiteter 
Ansicht wenigstens ein Gehalt von 0,5 %9 erforder- 
lich ist, um dichten und leicht walz- und häm- 
merbaren Stahl zu erzeugen; der Procentsatz 
von Kohlenstoff mufs im solchem Stahl niedrig 
— etwa 0,30% und der von Phosphor nicht 
höher als 0,1°/, sein. So können wir 
eine geeignete chemische Zusammensetzung gerade 
so gut einen dichten Block oder Gufs erhalten, 
welcher keine oder nur geringe Compression ver- 
langt, um den an den fertigen Gegenstand ge- 
stellten Anforderungen zu genügen, als wenn wir 
von einem theuren Metall von ungeeigneter che- 
mischer Zusammensetzung ausgingen, die einen 
blasigen Gufs erzeugt und daher “nachherige 
starke Comprimirung verlangt, um die gewünschte 
Dichtheit zu erhalten. Man vergleiche z. B.die von 
dem Verfasser (Pourcel) vorgeschlagene Zusammen- 
setzung für Schienen, d.i. G 0,50 bis 0,45 °/o, Mn 
Brass 7, P 0,087 685:.0,1%, S:.0,05.9/, 
und Si 0,02 %, mit folgender Zusammensetzung: 


- 60,3%), Si 0,1’bis 0,25%, P 0.1 °0,.S 0,05 °o, 


Mn 0,4 bis 0,5°/9. Ich will jeden Bessemeringenieur 
fragen, welche von diesen zwei chemischen Zu- 
sammensetzungen den dichtesten Guls liefere, und 
ihn als um eine Sache von noch grölserer Wichtig- 
keit um weitere Auskunft bitten, welche der beiden 
Zusammensetzungen die billigere sei: ich glaube, 
dafs er wenigstens für Schienen ohne Zögern die 
letztere vorziehen wird ; Schienen solcherZusammen- 
setzung würden sicherlich den Abnehmer hinsicht- 
lich der Festigkeit und genügenden Widerstandes 
gegen Verschleils befriedigen. Ich stimme mit 
M. Pourcel vollständig darin überein, dafs Mangan 
aufwärts bis 1 °/, dazu dient, dem Metall Dichtigkeit, 
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Zähigkeit und Festigkeit zu verleihen, und dals das’ 
selbe von grolsem Werth ist, besonders bei sol- 
chem Stahlguls, dessen Festigkeit ıman durch 
nachfolgende Compression nicht zu erhöhen in 
der Lage ist und welcher hohe Festigkeit mit 
geringerem Widerstand gegen Verschleils besitzen 
muls. Wenn er aber diese Anschauung auch auf 
Schienen überträgt, so mufs ich gestehen, dafs 
ich gänzlich von ihm abweiche. Eine Schiene 
soll nicht nur eine solche Festigkeit besitzen, 
dafs sie nicht in dem Geleise bricht, sondern 
auch Dichtigkeit besitzen, welche sie gegen den 
Verschleifs schützt, und diese gleichzeitigen Be- 
dingungen können besser und billiger durch die 
an zweiter Stelle angeführte Zusammensetzung 
als durch die erstgegebene erfüllt werden. Nach 
der von Pourcel auf französischen Eisenbahnen ge- 
machten Erfahrung veranlafsten Schienen, welche 
aus gesunden Blöcken mit 1°/o Mangan erzeugt 
worden waren, im Verlauf von drei Jahren keine Zu- 
rückweisung, während andere Schienen mit nur 
0,5 %/u Mangan im Laufe dreier Jahre versagten 
oder bedeutenden Verschleils zeigten. Sicherlich 
ist indels ein solches Resultat nur aus wenigen 
Ausnahmefällen gezogen worden! Es kommt 
sehr häufig vor, dals ein Beobachter, der seine 
Schlüsse auf eine zu beschränkte Zahl von Beob- 
achtungen stützt und hierbei nicht die in jedem 
einzelnen Fall gegebenen Ursachen berücksichtigt, 
auf einen falschen Weg geführt wird, und auf Grund 
solch roher und unvollständiger Angaben die Ver- 
öffentlichung seiner Resultate wagt. Wenn Pourcel 
hunderttausende Tonnen in solcher Weise ge- 
macht hätte, um bei einem Verkaufspreise von 
vielleicht 5 £ pro Tonne noch einen Verdienst 
zu erzielen, und dabei aulserdem für Festigkeit 
und Verschleifs-Widerstand zu sorgen gehabt hätte, 
so würde er schwerlich, nur um mit irgend 
einer neu aufgetauchten Meinung in Einklang zu 
bleiben, !/a °o Mangan verschwendet haben, 
wenn er das gleiche Resultat soviel billiger 
durch den Zusatz von ein wenig mehr Silicium _ 
erzielen konnte. 

Nun kommt aber die schöne Seite dieser 
neuen Entdeckung. Der Verfasser konstatirt, 
dafs zu seiner Verfügung eine Reihe alter, auf 
deutschen Werken fabricirter Stahlschienen der 
Elsafs-Lothringer Eisenbahnen gestanden haben, 
welche sehr schlechte Betriebs-Ergebnisse lieferten, 
obgleich ihre Zusammensetzung zum grölsten 
Theil mit Dr. Dudleys Formel übereinstimmte. 

Trotz dieser Uebereinstimmung in der Zu- 
sammensetzung bestätigte ihre  Widerstands- 
fähigkeit gegen Verschleifs Dr. Dudleys Ansicht 
nicht. Dr. Dudleys Formel ist nun: G 0,5%, 
S1 70,04 1,..P 0,1%, » Mn..0,35.P9. ‚Unser 
Verfasser vermifst jedoch darin 1°/, Mangan und 
mehr Kohlenstoff, verlangt aber noch weniger 
Silicium, als Dr. Dudleys Musterformel vorschreibt. 
Und so gehen die Ansichten der Gelehrten über 
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die Chemie der Schienen auseinander! Ueber 
die mechanische Probe dieser Schienen werden 
keine entgültigen Ergebnisse mitgetheilt, ausge- 
nommen das, dafs er in Schienen seiner Zu- 
sammensetzung die Maximal-Festigkeit gleichzeitig 
mit Widerstandsfähigkeit gegen die Biegeprobe, 
(worunter er nach meiner Meinung hier Elasticitäts- 
Grenze versteht) und hoher Fähigkeit, Schläge mit 
dem Fallklotz auszuhalten, fand. Nun ist gerade der 
Eisenbahn-Direetor in Elsafs-Lothringen seit einer 
Reihe von Jahren keine geringere Autorität als Herr 
Wöhler, der die Prüfung aller Art von für die 
deutschen Staatsbahnen bestimmtem Material durch 
Bestimmung der absoluten Festigkeit und Quer- 
schnitts- Contraction unter Vernachlässigung der 
chemischen Zusammensetzung zu seinem beson- 
deren Studium erhoben hat. Man kann daher 
annehmen, dafs diese im Verschleifs schlecht be- 
währten Schienen die scharfe mechanische Ab- 
nahme Wöhlers ausgehalten hatten, wobei jede 
Charge auf absolute Festigkeit untersucht werden 
und die Schienen eine solche von 56 kg pro 
qmm mit 55°, Querschnitts - Contraetion und 
20 °/) Dehnung aufweisen müssen. Hier be- 
gegnen wir einer andern Autorität, welche durch 
ihre Entdeckungen sich einen Ruf und den 
Fabricanten grofse Belästigung und ungeheuren 
Verlust verschafft hat, und dennoch scheinen die 
seinen Proben unterworfen gewesenen Schienen 
nicht zur Zufriedenheit ausgefallen zu sein! Was 
sollen nun die armen Fabricanten -thun? 

Wir gelangen nunmehr zu einem Theile von 
Pourcels Abhandlung, den er nach meiner 
Meinung sicherlich besser hätte weglassen 
können — es ist nämlich das Ergebnils der 
chemischen und mechanischen Prüfung der alten 
Schienen deutschen Ursprungs mit dem Namen 
des betreffenden Werkes angeführt. Bei allem mei- 
nem Eifer für den Fortschritt der Wissenschaft auf 
der weiten Grundlage des Experiments, glaube 
ich, dafs der Verfasser hier ein wenig zu weit 
in das Gebiet des Privatinteresses übergetreten ist. 
Es ist sicherlich ein eigenthümlicher Gedanke, die 
Namen der Fabricanten in Verbindung mit den 
bei der Prüfung ihres Fabricates erhaltenen Er- 
gebnissen zu veröffentlichen und ein Verfahren, 
das meines Wissens nach vorher in keinem an- 
deren Lande, weder durch Private noch durch 
öffentliche Verwaltungen, eingeschlagen worden 
ist, Die Wissenschaft wird dadurch nicht be- 
fördert, ob man erfährt, dafs A oder B schlechte 
Schienenfabricanten sind, und ebensowenig ob 
man weils, dals ein Land A oder B unreineren 
Stahl als C oder D hat. Im Hinblick auf. die 
von dem Verfasser aufgestellten Ergebnisse kann 
kein Mensch leugnen, dafs die in Frage stehen- 
den Schienen höchst schlecht waren, wie dies 
sowohl aus der chemischen Zusammensetzung 
als der Widerstandsfähigkeit gegen die mecha- 
nischen Proben hervorgeht; der Verfasser stellt 
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jedoch nicht. fest, ob sie gute Vertreter der Ge- 
sammtproduction des Landes oder blofs aus- 
nahmsweise Probestücke waren; ähnliche Resul- 
tate kann man wohl von sich schlecht bewährt 
habenden Schienen eines jeden Landes erlangen. 
Wenn der Verfasser thatsächlich der Belehrung 
über Schienenfabrieation in Deutschland bedürftig 
war, warum hielt er seinen Vortrag nicht auf 
dem Meeting des Iron and Steel Institute in 
Wien im vergangenen Herbst, wo er sich an- 
gesichts aller grolsen deutschen Schienenfabricanten, 
die gegenwärtig waren, befunden hätte? Warum 
schlug er nicht dieses Verfahren ein, anstatt die 
Frage über deutsche Schienen vor amerika- 
nischen Schienenfabricanten in Colorado auf- 
zuwerfen, obgleich er ungefähr gleichzeitig einen 
andern Vortrag in Wien hielt. Wie sorgsam 
die königlichen Versuchsanstalten in Berlin zu 
Werke gehen, konnte der Verfasser dort aus 
einem Vortrag von Professor Dr. Wedding lernen, 
eines andern Gelehrten, der indessen kürzlich that- 
kräftig die Partei der Fabricanten gegen Wöhler 
vertrat. So haben wir hier wieder zwei Gelehrte, 
welche hinsichtlich der mechanischen Prüfung 
der Stahlschienen voneinander abweichen. 
Wenn jemand Dr. Weddings Abhandlung liest, so 
muls er zu der Annahme geführt werden, dafs nur 
der allerbeste und chemisch fast reine Stahl, that- 
sächlich »schwedischer«, einer derartigen Probe 
erfolgreich unterzogen werden kann; in Hin- 
sicht auf Pourcels Ergebnisse bei Schienen, 
welche auf den gröfsten deutschen Werken 
hergestellt worden sind, sind wir überrascht, 
dals erst vor so kurzer Zeit wie drei oder vier 
Jahren ein solches Material abgenoınmen werden 
konnte. 

Ohne in die Einzelheiten der von dem Ver- 
fasser veröffentlichten Tabelle von Analysen deut- 
scher Stahlschienen einzutreten, kann man doch 
eine Schlufsfolgerung daraus ziehen, nämlich die 
Unregelmäfsigkeit in der Zusammensetzung 
des Bessemerstahls. Darin besteht in der 
That die gröfste zu überwindende Schwierigkeit, 
welche in allen Ländern mehr oder weniger ge- 
fühlt wird. Was nutzt es, über 0,02 %, Silicium 
der Formel des Verfassers zu verhandeln, wenn 
dureh eine abweichende Hitze in einer Charge 
der Unterschied ein halbes Procent oder mehr 
werden kann? Wenn irgend jemand ein schnelles 
und einfaches Verfahren, den Siliciumgehalt des 
Bessemerstahles zu regeln, in ähnlicher Weise 
wie der Kohlenstoffgehalt geregelt wird, erfinden 
würde, so würde er der Industrie einen gröfseren 


Dienst erweisen, als dies durch die Aufstellung 


einer phantastischen Theorie über die chemische 
Zusammensetzung der Stahlschienen geschieht. 
Eine Schiene ist immerhin thatsächlich ein 
roher Gegenstand, und man sollte in deren Zu- 
sammensetzung eine weitgehende Veränderlichkeit 
dulden: wenngleich auch nicht solche Unregel- 


ee 


N) 


m 
. 


\ 


: 


Be 
5 10 


F 


a} 
er 
wor 
© 


= 


, 
: 
N) 


2 


hienen. 
En SEHEN ER ERREGER 


»ne Hoebelprobe. 


Bee = 


I Prüfung der Stahlschienen. Bat V 


! A Q = A a r 
| Vorgeschriebene Fallprobe. Wirkliche Fallprobe. Vorgeschriebene HIebelprobe. Wirkliche Hebelprobe. Chemische Zusammensetzung. 
i Profil 
= — —— ae en = —_ —— ——- Zen — : 5 
. und . Fi e IR on en 5 80 | ei on en) 
Eisenbahn -@esellschaft. Gewicht | ER un = | | Fi & 3 E I 5 Ss 
Gewicht. ea Fallhöhe ne = 25 | I } | 5 = 3% | Durch- St 3 2 Durch- | = 3 ren | Durch- a Durh- 8 & | Kohlenstoff. Kiesel. ‚Phosphor.| Schwefel. 
Fall- | N 3 3 | Schlag. 5 ; = 37 : R-| Eiern Se = i R= Biesuns as 
FREE ET | a; == mes | o a5 | biegung. 'S ana biegung. 25 er (ea | biegung. S leZUung. SE; 
klotzes. | Erster | Zweiter | Dritter |&2 | e Se = B ES E Eu = = 
ar Schlag. Schle | Schlag. | = 5 © | =) u 5 ä 0 0 %0 0 
| = aus: kg _Meter Sy “ B pa | e = ea € 2 | Meter | Meter | Meter | Meter Meter == ee Zune 5 ee 2 er ee ey jez el == 8 — = - 
| i = = 4 Bir So u el m ee eh 5 Er | 24 25 2 23 = a 2 
1 
| | Meter | Meter 
Metropolitan TR ee are er er F 42,7 ES | N er Fe ul a F. | 18144 SI Form 81750 I - 229 mm 1,52 En = | _ en m: ER 2 Dr | = > 
| - 3 | D. = p | 
Mondon.and North-Western, . 2 2 22 2. 221707422 | 6,10 76 mm Pe: ” 0.91 F. 6,096 ER | » e e m N 2. = er = = = = = n = = 
2 BR - | D 0,063 | Er) = | | | 
EnashR BETEN ne U 39,7 816 | 2,44 = 25 mm ® 1,06 r, 2,438 | 2,438 | 6,096 | 18290 |" St. | 10 mm 4 23 1,07 e E53 a | > Br = > = — er 
a - ni | D. 0,016 | 0,032 | 0,063 | > | | | | | 
a u and Western van ES REST, 914 2,714 = | — 76mm |091 | F. |2,743| 2743| 2,743| 23370 | -- o.b.D. | 35560 | — k. B 091 | 2330 | — | 3mm * = ze 1 Ye = = 
E E ee | | | D. 0,021| 0,035 | 0,051 | | = | | | | | 
Das NEE ee Pe er a nase, D 41,7 1016 1,32 b. D. 63 mm | E= _ 1,06 F. 5,843 | | 33530 | !a St.| 10 mm | = | — | _ 1.078 K5sn300 BE | 25 mm — I = - | = F= = 
: RE | | Dee 0.057 — =. | | | | | | | 
Belfast and Northern Counties . . » » | D392 | 1016 | 4,57 Eee _ = 0,91 Ei 26420 | — | EBEN) — = — 0,91 - = = I > Ian 7 - = = 
BR ec. | D. = Ne = | | | | | | 
Brradel- Station Gommittee. 2 nn nn ann U 42.2 816 | 1.52 — ss mm | es | 0,91 F. | | 20320 | — k.D. | 35560 | 38 mm 0,91 ee | = ver - = 0,4 bis 0,5 | == | T = 
ö : e Dzz| | 27 | | 
Great Northern (Ireland) . . » ». 2 nn 2. » | 77887 914 | 2.74 | — —_ 76 mm 0,91 F. 9,743 2,743 | | 23370 — oh: | 35560 | EB | 0,91 = = — — = = = 
BR: ’ | | | D. 0% 0,082 | 5 | | | 
South Australian Government . u. 2% gone F 30,3 508 3.05 bis 4,88 | 4 Schläge ohne Bruch | 0,91 iR 3,048 | 4,267 | 4,877 15240 |10M. “ == _ 0.91 — = = — = — — | = => 
a a Ä | | D 0,017 0,065 | 0.092 | | | | | | | 
a = a a ren N: F 24,3 508 | 2,44 bis 3,66 “ A u 0,91 F 2,438 3 | 3,353 | 3,657 | 12190 |10M. | 4 | - | = 0,91 - = — | — = I = = | — = 
N | D. 0,019 0,065 | 0,092 | j | | | f | er A 
Blumau ent) 808 | 1016 4,57 | kı Be — 0,91 F. 4,572 15240 |''sSt.| 5 mm - : 3 ' 0,91 > + _ — | 0,3 bis 0,45 0,06 0,06 0,06 
| Pr 7 —— _— | | | | | 
| D. 0,032 | 0 | | | 
Midland and North-Eastern . . 2.2... | U40,6 | 1016 3,66 — — kB 122 | m (86713 3,657 2030| — | ob. D. -- = | 1,22 - = — = I = I = z 
e Er 2 en | | : | - D. 0.051 | 0,092 | 0,137 | x | 
Gleator and Workington Junction . » . 2 2. U 372 816 1,83 | k. B. | ni | | 1,06 F. 6.096 | | 24385 |12$t. | R | | | 1091 3 B . >” I Sul > Be 3 
’ | | | D. 0,0731 7 Zi u „2 
Ina mel er De Be D 37,2 1016 | 5,49 | 63 mm | 63 mm mehr = 1,06 Inn | | | 98450 | 1a St, 10 mm - — | er | 1,07 > 3 = | = _ 0.3 bis 0,45 0,06 0,06 0,06 
| D = So De Ze > | | | 
a r a a | Alan | 2 | A | | 
London and South-Western . . . .» a . D 40,6 1016 6,10 — — 0,91 F. 6,096 | 20 320 — == | 30480 | 1,07 er = = | > er = = | — z — 
| D. 0,068 | = | | | | | | 
Denwlgenttae er... ar 3: F 32,2 _ 3,05 | 76mm | —_ | _ 0,91 F. 3,048| 3808| | | — = —_ | — E | — — 18290 = 3 mm | 36580 | 5 mım 0,91 — z= — _- 
B DEE in. Rn | D. 0,041 | 0,062 | | | | | | | 
Great Western (Brazil) . » 0. - | 610 4,57 k. B. | = | 0,91 Mas | 12190 — 6 mm - — — 0,91 | 12190 | 6 mm 24380 | 11 mm 0,91 - = — —_ 
, | D. 0.032 =: = zu | | | | | 
Enehlanee ln Be a U 24,8 - 6,10 76 mm | — | - | 0,91 F. | 1,574) 3,048 | 4,572 6,096 | 7,620 9,144 | 20320 = nos! 36580 | | krB: 1,07 | 20320 ee Elan 16mm 10R — | = | a == 
; 2 | | D. 0,010 | 0,062 | 0,063 | 0,102 | 0,146 0,200 | | | | 
alsbinein, er Er er er W237 s16 1,52 _ | 38mm | == 0,91 F. 1524| 1,524 | | | 20 320 2: P | 35560 > ei 2 en = = = P- er | ar 
| | | D. 0,008 | 0022| 7 I | u | | 
Balyeasllee en . mn nn ge F 22,3 544 3,66 | k. B. | — | — ' 0,91 F. Br | | 12190 \!%St.| 15 mm = = & A — = =: = — | — = — 
| | D. = | | | 
eresohneaud Maine: os 00 mn F 28,3 1016 | 4,57 | n — - 0,91 F. 6,096 | 3,048 13208 |5M. | o.b.D. | 26.420 = = er = | en ea en 2 = 2 
n | D. aan al E | | | | | | 
Eondon and South-Western . : 2 2 mn ne PR. 337 1016 3,05 — = | zur ı 091 FE. | | 15240 | — | > 25400 | = 3 = | — 4 == x F es 
| | D. = ” EZ > > | | | 
Great North of Seotland . - RZ sr D. 35,7 680 1,52 _ | 38mm | — 1,06 F. 1,524 | 1,524 | | e 15 240 Ehe! 30480 | 3 M. | 15 240 a 3 mm | > — = — = | — 
i \ | D. | 0,017| 0,032 | G7 | | | | 
West Lancashire . . - ee u USER s16 6,10 102 mm | 178 mm = | 1,06 F. 7,620 | 7,620 | i R 98450 | is St. 13 mm | | = ee u a — au 
e D. 0.048 | 0,089 | | | | 
Midland and Great Western . . e . . | F 39,2 914 2,44 — 25 mm | - | 1,06 Ko 18290 |!St.| 10 mm 18290 |,&.| 33mm | — = = I - | - ad 
| D: % gr | | | | | 1 
New South Wales Government . . ; . . F 35,5 1016 1,83 = = | 76mm | 1,06 F. | 1,829 | 1,829 | 1,829 | 3,657 | 3,657 25400 - Sl mm I 25400 | — | 8 mm - — _ = —- | — 
> | | D. 0,038 | 0,071 | 0,102 | 0,164 | 0,222 | | | 
Midland of Canada  . ; RL - F 27,8 1016 4,57 KB. _ | _ n— F. 6,096 | 3,048 13208 | 5M. Beh! 26420 | - = = = | en 
m | | D. | 0.094 | 0,129 R ; | Da | 
OreigaC an Ale F 27,8 816 3,05 89 mm 152 nm a el 0,91 > ae a > s j 12190 | 10 M. | 13 mm m "T2T90° | | 3 ınm | -- — = 0,28 bis 0.45 0.06 j 0,07 "IR 
Oude and Rohilkund . . Sg: Er nl: - | F 29,8 816 | 3,66 5lmm | k. B. — 1,06 F. 3,657 | 3,657 | | _ u 12190 — | 10 mm | 28459 | 114 mm 1,07 — || — — _ | = ee ee 
D. 0.048 | 0.095 | | | | | | 
Balasand Festiniog 0... 5 mu enee RA 1016 6,10 76 mm | —t — 1 0,91 F. 6.096 | | e—_ ee) = W- > es Par en he ul r 5 Mer Re | er | a 22 
| D. 0,089 j i = | | | | | 
Vals toten gr ae ee er Er U 39,7 1016 3,05 = | 51 mm - 0,91 F. 3,048 | 3,048 | 30480 | 1 St. 10mm | — [ne | | 0,91 == = u 2: == [we > | - | = 
F | | D. | 0,044 | 0,076 E 2 q | | | | | | | 
New York, Texas and Mexican a: - F 24,8 1016 | 3,66 | k. B. | _ = | 0,91 F. | | 10160 |5M. | o.b.D. | 20320 | = KeB: 1 0,91 - | - 2 | ee = E 
| D. — | — | | | 
Great Southern and Western . . . 2... = F 36,7 1016 | 2,74 | — | = 76 mm | 0,91 F. 2,743 | 2,743 | 2,743 6,096 | 23370 a | 35560 | — i 0,91 | 23370 = o.b.D. | 35560 | I? mm | 091 e — | = = 
| 8 0,024 | 0,044 | 0,059 | 0,073 | u | | | | | | | i j | 
Alabama, Texas and New Orleans . . . 2.2.2. F 29,8 1016 3.66 ı 51 mm k. B. | _ 1,06 F. | 10160 | 2 St. | 6 mm | = = 1,07 — zo | R en = BE | _ De 
| D. : - |.% z | | | | 
Coekermouth, Keswick and Penriith .. . . .. | D 377 sı6 | 1,83 I RER. — — | 0,91 F. 2,134 | 4,267 | 203202 21512 0..bD, = | 0,91 | 20320 | — 9,5 mm = = | 
| | D 0.021 0024| © — | | | | i | x: a = 
T N1£ fe | er er 3 2) | | | 
EIER. 1:42:90] 21018 3,66 | = e|; k.B. | 145 F. ex | 2030| — 5 E- N = | 145 B = > e Inge: 
| | D. = a 5 | | E 3 5 E 
Grdatı Western u er : TE" U 39,7 816 1,83 | — — — 1,06 E, - | _ - — 1,07 —. | = — ” | eu 
| D. “= ler r | | m = Er 
Glasgow and South-Western . . De _ 816 1.52 — 32 mm 0,91 F. 5 : 20320 | > Debın: 35560 — 3 mm 091 ze er Ri In > 
| D. | = = | | | | aa = = = 
North-Eastern . . . EN ER on —_ 816 | 1,52 = n 0,91 Ib Fee | = == — 4 — = = — = 32 | x vs | 
D. | a 2 | | | 2 Zr = 
Nr. Amen R DT N F 28.9 610 | 4,57 k. B. - IT F. 6,096 | 6,096 | Gewicht | des Falliklotzes 1016 ka bei | 15240 —.. | 3 mm | 28450 | ae k. B. | 1,12 == I, a | .- 0.45 bis 05 | | 
| | D. 0,100 | 0,143 1,219) m Stütz/enentlernung. he Enz | w = = 
Ns Ben: ar . | E 25,8 —u Tl 1,97 | » - | 1,04 F. ER er 12190 | 5M. 1 mm 19510 \ 1,04 = OR hIena 
| D | | = 7 | | 2 0,25 bis 0,3 = — | — 
N56. 00... ee | E29,8 508 4,57 n - 1,22 F. 3,048 | 3,048 | 3,048 | 13 11 mine Ta 2= = B + e u a R | 
| | D. 0,063 | 0.056 [0,075 Fericht \les Klotz 016 kg: | © = | Z = 
Nr. 84 ee EEE, re RN 5 F 33,8 zu | 6,10 5 = | _ 0,80 F. 6,096 | 6,096 | 17780 | 5M. o.b.D. | 36580 |5 M. KaERB% 0,80 | = EN 
| D. 0,060 | IN | | — = = 
Near, VERECHR.. .; F 27,8 1016 | 4,57 | a - | | 0,91 F. 4,572 = | 3210 | 5M. | 4 26420 |5 M. " 0,91 isojog m e| 3 mm . F | | 
H | D. |! 0,079 2 | | | | - a 2 B = 
South Australian Government F 20,3 355 | 3,05 bis 4,57 | 4 Schläge ohne Bruch | 0,91 F. 2,438 | 2,743 | 3,048 | 3,657 10160 | 10M. | E I ee = | >: 3 2 
j D. 0,030 | 0,044 | 0,070 | 0,095 | j | | | | | ü | E 
Niearacgus . „or RR Be 2% F 19,8 816 | 1,83 70 mm 12lom eartemmesäner | 0,91 | 1,829 | 1,829 | 1,8291 _ | 12190 | 10M. 10mm | — | — | 15 mm = Er | en = 
D. | 0,059 | 0,105 0,067 | | | | | | = 
Indian State . . . . . ö see: nr F 20,4 508 | 4,57 51 mm hne | Bruch | 0,91 F. | 4,572 | 4,572 0160 | 30 | 5m — — £ A | | | | 
| er | D. | oa 0083| — en | | u 0,3 bis 0,45 | 0,06 | 0,06 0,06 
Glasgow and Perth and Glasgow and Kilmarnock Joint | F 39,7 1016 | 3,05 | 25 mm in jedem Schlage| | 0,91 S “ B | Ki . _ 30480 |30M. | 10mm | — | — obD (= > Bi = 
| ), | | | "u | z 2, ER 
Sandbergs 4! C.P.R. . J Sep F 27,8 1016 | 1,06 r. 1,524 | 3,048 | | “ ri | R 4 E | | 
| D. 0,057 | 0149| ze | | = 
r - a EE Bl 2 - —_— | _ | | = | 1,06 F. a2 | | ö | ee = | 
- | | D. 0,146 1.35 | | | | ei | B 2 = 
£ A Neal = - = a 1,06 F. 6,096 2 = 2 e = “ | | | 
| D. ee IT = | z | | | | ö u 3 f 0,75 0,35 0,10 | 0,06 0,07 
e e Be ns — - | i & a | 1,06 F, 6.096 | | | E | 8 u » % Fr Mn. | 
| | D. 0,241| In | | | | => Fi z — | 0,28 0,24 0,06 0,06 | 0,07 
| | | | RL Be an ne il | | 
Abkürzungen: Col. 2, F= Fufsschiene; U= unsymmetrische Schiene; D — doppelköpfige Schiene; (Col. 5, 6, 7,17,20,23 und 24. b. D. = bleibende Durchbiegung ; k ei i 
; es e; Gol. 5,6, 417,20, 23 24. b. D. = bleibende :hbiegung; k.B. = kein Bruch: 0.B » Bruch; = e bleibende :chbiegung; k — keine 'chbi li y N ö f 
gung ein Bruch: 0. B. = ohne Bruch: o.b.D. ohne bleibende Durehbiegung; k.D. = keine Durchbiegung ; Col. 9, F. = Fallhöhe; D. — Durchbiegung; Col. 16 und 19, M. = Minuten. St. = Stunde, 


m 


ein anderes Beispiel der Unbeständigkeit 


März 1883. 


mälsigkeiten wie Y/a °o Silicium. Für andere 
Zwecke sollte indefs nach meiner Ansicht eine 
bestimmte chemische Zusammensetzung einge- 
halten werden; ich will bezüglich dieses Punktes 
der 
Eisenbahnautoritäten anführen. In der Londoner 
Vereinigung der Civilingenieure wird gerade zur 
Zeit über einen Vortrag von Fernie »Ueber die 
Verwendung von weichem Stahl für Locomotiv- 
Feuerbüchsen« * verhandelt. Die englischen Fa- 
bricanten und Ingenieure werden aus diesem 
Vortrag und der Discussion sicherlich grofsen 
Vortheil schöpfen; nehmen wir jedoch die Penn- 
sylvania - Lieferungsbedingungen als Muster, so 
sehen wir, dafs darin keine chemische Zusam- 
mensetzung vorgeschrieben ist, sondern nur 
mechanische Proben, während in den Pennsylva- 
nischen Schienen-Lieferungsbedingungen die un- 
nöthig erschwerende Formel Dr. Dudleys. die 
Schienen-Fabricanten und — Abnehmer belästigt, 
und ist dies um so mehr zu beachten, als ver- 
schiedene amerikanische und sogar europäische 
Eisenbahn-Gesellschaften im Begriff sind, sich 
die Pennsylvanischen Lieferungsbedingungen zum 
Muster zu nehmen. Wenn es nun ein Stahl- 
fabricat giebt, für welches eine bestimmte che- 
mische Formel nothwendig ist, so sind dies 
sicherlich für Feuerbüchsen bestimmte Stahl- 
bleche; und wenn dies irgendwo unnöthiger ist, 
so ist dies sicherlich bei Schienen der Fall! 


Im vergangenen Jahr hatte ich die Ehre, dem 
American Inst. of Min. Eng. einige Ergebnisse 
meiner praktischen Erfahrungen als Abnehmer 
grofser Quantitäten von Schienen und für 
Schienenfabrication bestimmter Blöcke, welche 
sowohl in Deutschland wie in England erzeugt 
worden waren, mitzutheilen; ich zeigte damals 
die Unregelmäfsigkeiten in der Zusammensetzung 
an Hunderten von Analysen, die alle aus zuver- 
lässigen Proben, nämlich den Händen meiner 


* Vergl. diese Nummer Seite 186. 
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eigenen Assistenten entstammten. Es ist hierbei 
ebenso wichtig, sich richtige Bohrspäne zu ver- 
schaffen, als die Analyse selbst zuverlässig zumachen. 
Seit der Zeit habe ich dasselbe System combi- 
nirter mechanischer und chemischer 
Probe beibehalten und haben meine Kunden 
bei jeder einzelnen Lieferung die Ergebnisse er- 
halten. Ich habe in dieser Weise aus Schienen 
aller Länder einige Tausende Resultate erhalten, 
und es werfen die daraus abgeleiteten Durch- 
schnittszahlen viel Licht auf den in Frage stehenden 
Gegenstand. Aber als Consultations- und Abnahme- 
Ingenieur würde ich meine Pflichten verletzen, wenn 
ich diese Ergebnisse zur Veröffentlichung mittheilen 
oder die Namen der Fabricanten nennen wollte, 
denn man wird doch gern zugeben, dafs die 
Fabricanten zu einiger Hochachtung berechtigt 
sind! Ich werde indefs stets gern bereit sein, 
auf Wunsch des Institutes die allgemeinen 
Ergebnisse meiner Arbeiten zu veröffentlichen, als 
ein Zeichen meiner ‚Dankbarkeit dem Lande 
gegenüber, das mich nächst meinem eigenen Vater- 
lande Schweden mit dem gröfsten Vertrauen beehrt 
hat. Ohne irgend ein besonderes Interesse für 
die Leistung eines einzelnen Fabricanten oder 
sogar eines Landes zu besitzen, werde ich es 
als meine Pflicht ansehen, mich nach wie vor 
in solch allgemein gehaltenen Ausdrücken zu 
bewegen, dafs sie niemand blofsstellen und 
dennoch nutzbringenden Einblick in die während 
meiner langjährigen Praxis gesammelten Erfah- 
rungen gewähren. 

Ich kann schliefsich wohl als bekannt voraus- 
setzen, dafs für mich weder die Absicht noch die 
Nothwendigkeit einer Vertheidigung der deutschen 
Schienenfabricanten vorliegt, denn dieselben sind 
vollauf in der Lage, ihre eigenen Erzeugnisse ver- 
theidigen zu können, ich bin jedoch der Auf- 
forderung des Mr. Drown zur Discussion der 
Pourcelschen Abhandlung beizutragen, nachge- 
kommen, ohne dabei irgend welche persönlichen 
Gefühle zu hegen und dies um so weniger, als 
ich nicht die Ehre habe, denselben zu kennen. 


Ueber die chemische Zusammensetzung und die Prüfung der 


Stahlschienen. 
Von 6. J. Snelus, Workington. 


Verlesen auf dem Herbstmeeting des Iron and Steel Institute in Wien. 


(Schlufs aus voriger Nummer.) 
Hierzu Blatt IV und V. 
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Anhang. 


Metropolitan Railway ; 86 )b. per Yard (42,9 kg per 
Meter); Fig. 1; mechanische Probe. Die Schiene wird 
mit der Auflagefläche nach unten auf zwei schneiden- 
förmige, 1,524 m voneinander entfernte Stützen ge- 
legt. In dieser Lage muls sie in der Mitte einen Druck 
von nicht unter 18000 kg aushalten, ohne mehr als 


25,4 mm nachzugeben, eine Maximalbelastung von 
nieht unter 31800 kg tragen und sich in der Mitte 
230 mm durchbiegen lassen, ohne zu brechen. 


East Indian Railway; 84 1b. (41,7 kg); Fig. 2; 
mechanische Probe. Zwei Schienen werden auf 1,067 m 
voneinander entfernte Stützen gelegt und ein Ge- 
wicht von 33 t in der Mitte jeder derselben ange- 
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bracht, wobei die Durchbiegung je nicht 9,5 mm über- 
schreiten darf. Nach einer halben Stunde darf die 
Schiene keine bleibende Durchbiegung zeigen. Die- 
selbe Schiene wird dann auf ebenfalls 1,067 m von- 
einander entfernte Stützen gelegt und ein Fallklotz 
im Gewicht von 1 t aus 7,3 m Höhe auf die Mitte 
fallen gelassen, wobei die Schiene zwei solcher Schläge, 
' ohne zu brechen, aushalten mufs, während die blei- 
bende Durchbiegung nach dem ersten Schlag nicht 
grölser als 63,5 mm sein darf. 

Belfast and Northern Counties; 79 1b. (39,2 kg); 
Fig. 3. Eine auf 0,914 ‘m voneinander entfernte 
Stützen gelegte Schiene muls einen Schlag eines Fall- 
klotzes von 1 t Gewicht aus 4,75 m Höhe aushalten, 
ohne zu zerbrechen, und in gleicher Lage eine todte 
Belastung von 26 t ertragen, ohne Anzeichen eines 
Bruches aufzuweisen. 

Great Northern Railway Co.; 78 1b. (38,7 kg); 
Fig. 4; mechanische Probe. Die Schiene mufs eine 
Zerreifsfestigkeit von nicht unter 30 t pro Quadrat- 
zoll (47,2 kg pro qmm) besitzen. Die auf Stützen ge- 
legte Schiene ınufs den dreimaligen Schlag eines Fall- 
gewichtes von 914 kg aus 2,74 m Höhe ertragen ; 
dabei darf die Durchbiegung nicht 76 mm überschrei- 
ten. Eine Belastung mit 33 t ohne bleibende Durch- 
biegung und eine solche mit 35 t auf 0,914 mm von- 
einander entfernten Stützen, ohne zu zerbrechen. 

Midland Railway Co.; 79 1b. (39,2 ke); Fig. 5; 
mechanische Probe. Jede Schiene mufs ein Gewicht 
von 20 t, das man mehreremal auf die Mitte zwischen 
den Stützen wirken läfst, tragen, ohne dafs die Rla- 
stieität beeinträchtigt oder eine bleibende Durchbie- 
gung hervorgerufen wird; ferner ohne Bruch drei 
Schläge eines Fallklotzes von 1 t Gewicht aus einer 
Höhe von 3,65 m aushalten. Die Entfernung der 
Stützen beträgt bei einem Profil von 85 Ib. Gewicht 
per Yard 1,45 m, bei einem Profil von 70 lb. Gewicht 
per Yard 1,02 m. ; 

Cleaton & Workington Junction Railway Co.;, 75 Ib. 
(37,2 kg); Fig. 6; mechanische Probe. 1. Die Schiene 
wird auf 0,914 m voneinander entfernte Stützen ge- 
legt und in der Mitte mit 24 t belastet. Hierbei darf 
keine bleibende Durchbiegung eintreten, nachdem die 
Belastung einehalbe Stunde gedauert hat. 2. In gleicher 
Lage muls die Schiene den Schlag eines Fallklotzes von 
914 kg aus 1,83 m Höhe ohne Bruch ertragen. 

Great Eastern Railway; 80 Ib. (39,6 kg); Fig. 7. 
mechanische Probe. Von etwa 100 Schienen werden 
2 ausgewählt, welche beide mit dem stärkeren 
Kopf nach oben auf 1,067 m voneinander entfernte 
Stützen gelegt und in der Mitte mit einem Gewicht 
von 18 t belastet werden. Nachdem letzteres eine 
halbe Stunde in Wirkung gewesen, darf die Durch- 
biegung nicht mehr als 9,5 mm betragen ; die blei- 
bende Durchbiegung darf 3 mm nicht überschreiten. 
Sodann wird auf jede Schiene ein Klotz von 914 kg Ge- 
wicht aus 2,44 m Höhe fallen gelassen, dessen Schlag 
die Schiene zweimal, ohne Bruch und ohne sich mehr 
als 25,4 mm durchzubiegen, ertragen muls. Die Auf- 
lagestützen der Schienen sollen aus Schmiedeeisen 
sein, das je in einem Balken von 12 Zoll Quadrat 
und 6 Fuls Länge eingelassen ist. Letztere sollen auf 
einer 2 Fufs dicken Bettung auf harter Unterlage 
aufgelegt werden. 

East Indian Railway; 75 1b. (37,2 kg); Fig. 8; 
mechanische Probe. Belastungs- und Fallprobe. 1. Die 
Schiene wird mit ihrer Mitte auf 1,067 m voneinander 
entfernte Stützen gelegt und in der Mitte ein Ge- 
wicht von 28 t angebracht. Die Durchbiegung darf 
9,5 mm nicht überschreiten, nachdem dasselbe dort 
eine halbe Stunde lang gewirkt hat. Nach dessen 
Entfernung darf die Schiene nichts von einer  blei- 
benden Durchbiegung zeigen. 2. Dieselbe wird dann 
auf 1,067 m voneinander entfernte Stützen gelegt 
und ein Klotz von 1 t Gewicht aus einer Höhe von 
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5,5 m darauf fallen gelassen, wobei die Schiene zwei 
solcher Schläge aushalten mufs und die bleibende 
Durchbiegung beı dem ersten Schlag 63 mm und bei 
dem zweiten weitere 63 mm nicht überschreiten darf. 

Dann wird die Schiene gebrochen und mufs die Bruch- 
stelle ein feinkörniges und gleichmäfsiges Aussehen 
zeigen. Die Schienen sind von Zeit zu Zeit einer voll- 
ständigen chemischen Analysirung zu unterwerfen 
und haben hierbei nachfolgenden Bedingungen zu 
genügen : Kohlenstoff nicht unter 0,3 0/0 und nieht über 
0,450, Silicium, Phosphor und Schwefel je nicht mehr 
als 0,060/o. 

London & North Western Railway ; 85 Ib. (42,1 kg); 
Fig. 9; mechanische Probe. Die Schiene muls eine 
bleibende Durchbiegung von 76 mm auf einer Länge 
von 0,914 m ertragen, ohne zu brechen. Die 
Durchbiegung mufs durch einen Schlag eines’Gewich- 
tes, das aus mindestens 6,1 m Höhe auf die Mitte 
einer 0,914 m freiliegenden Schiene fallen gelassen 
wird, hervorgerufen werden. Die zu prüfenden Schie- 
nenstücke brauchen nicht länger als 1,067 m zu sein, 

Great Northern Railway, Ireland; 79 Ib. (39,1 kg); 
Fig. 10; mechanische Probe. Es wird eine Schiene auf 


' schmiedeeiserne, 0,914 m voneinander entfernte Stützen 


gelegt und ein Bär von 914 kg aus einer Höhe von 
2,743 m dreimal auf die Mitte der Schiene zwischen 
den Stützen fallen gelassen, wobei die Durchbiegung 
nicht gröfser als 76 mm sein darf. Eine Schiene wird 
der ferneren Probe unterworfen, dafs auf der Mitte 
derselben eine todte Belastung von 23 t obne blei- 
bende Durchbiegung erfolgt und die Schiene in der Mitte 
bei 0,914 m Entfernung der Stützen 35 t, ohne zu bre- 
chen, trägt. Auch werden Schienenstücke genommen 
und entweder auf den vollen Querschnitt geprüft oder 
auf gewisse verkleinerte Querschnittsformen herunter- 
gearbeitet, um festzustellen, dafs die Zerreifsfestigkeit 
47,2 kg pro qmm beträgt. Die Schienen werden ver- 
worfen, wenn die aus denselben entnommenen Stücke 
die oben angeführten Schlag-, Belastungs- und Zer- 
reilsproben nicht aushalten. 
London &: South Western Railway; 82 Ib. (40,7 kg); 
Fig. 11; mechanische Probe. Zwei Schienenstücke von 


‘je 1,22 m Länge werden der täglich fabrieirten Menge 


entnommen und auf 1,067 m voneinander entfernte 
Stützen gelegt. Ein Gewicht von 20 t und hierauf 
von 30 t wird auf jedes der Stücke in der Mitte zwi- 
schen den Stützen gelegt; ein Schienenstück von 1,22 m 
Länge wird auf zwei 0,914 m voneinander ent- 
fernte Stützen gelegt und ein Klotz von 1 t Gewicht 
aus einer Höhe von 6,096 m darauf fallen gelassen. 

Great Southern d Western Railway ; 76 \b. 37,7 kg); 
Fig. 12; mechanische Probe. Die Schienen werden 
irgend welchen vernünftigen Proben zur Feststellung 
ihrer Festigkeit und Fehlerlosigkeit unterworfen, welche 
der Abnahmebeamte oder sein Stellvertreter verlangen 
mag: eine Schiene kann auf 0,914 m voneinander 
entfernte Stützen gelegt und ein Klotz von 914 kg 
aus 2,74 m Höhe dreimal auf die Schiene fallen ge- 
lassen werden, wobei die Durcehbiegung nicht mehr 
als 76 mm betragen darf. Die Schienen werden ver- 
worfen, wenn die Probestücke eine Belastung von 
23 t ohne bleibende Durchbiegung und eine solche 
von 35 t ohne Bruch bei 0,914 m Stützenentfernung 
nicht aushalten. 

Derry Central Railway ; 65 lb. (32,2 kg); Fig. 13; 
mechanische Probe. Aus einem beliebigen Theil ir- 
gend einer Schiene wird nach Angabe des Abnahme- 
beamten ein Stück herausgeschnitten, welches eine 
Zerreilsfestigkeit von nicht unter 47,2 kg pro qmm 
und eine Dehnung von mindestens 10°/o besitzen 
muls. Irgend ein Schienenstück, das auf 0,914 m von- 
einander entfernte Stützen gelegt wird, wird durch 
ein Fallgewicht aus über 3,05 m Höhe geprüft, so 
dafs es durch einen Schlag um 76 mm verbogen 
wird. Hierbei darf kein Bruch oder Rifs eintreten. 
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Great Western of Brazil Railway; 50 lb. (24,8 kg); 
Fig. 14; mechanische Probe. Die Schiene wird auf 
0,914 m voneinander entfernte Stützen gelegt und 
ein Klotz von 813 kg Gewicht zweimal aus 4,57 m 
Höhe darauf fallen gelassen , wobei die Schiene kein 
Anzeichen eines Bruches zeigen darf; dann wird sie 
zerbrochen, ein Stück von ungefähr 1,52 m Länge auf 
0,914 m voneinander entfernte Stützen gelegt und 
eine Belastung von 12t angebracht, wobei die Durch- 
biegung nicht mehr als 6,35 mm betragen und keine 
bleibende Durchbiegung eintreten darf. 

Highland Railway; 77 1b. (38,2 kg); Fig. 15; me- 
chanische Probe. Die Schienen müssen, ohne zu 
brechen, eine bleibende Durchbiegung von 76 mm auf 
0,914 m Länge ertragen. Die Durchbiegung muls durch 
einen Schlag eines Fallgewichtes aus 6,1 m Höhe auf 
die Mitte der mit dem Kopf nach oben gerichteten 
und auf 0,914 m voneinander getrennten Stützen auf- 
gelegten Schiene hervorgerufen werden. Dieselbe mufs 
auch einer Hebelprobe von 20 t bei 1,067 m Stützen- 
entfernung ohne bleibende Durchbiegung und von 
36 t ohne Bruch widerstehen. 

Caledonian Railway; 80 1b. (39,7 kg); Fig 16; me- 
ehanische Probe. Jede Schiene mufs in der Mitte 
zwischen 0,914 m auseinander liegenden Stützen ein 
Gewicht von 20 t, ohne bleibende Durchbiegung, und 
von 385 t, ohne zu zerbrechen oder mehr als 58 mm 
Durchbiegung zu zeigen, tragen; dann zwei Schläge 
eines Klotzes von 816 kg Gewicht aus 1,524 m Höhe 
aushalten, ohne zu zerbrechen oder eine grölsere 
Durchbiegung »ls 38 mm zu zeigen. 

Ballycastle Railway; 45 1b. (22,2 kg); Fig. 17; 
mechanische Proben. 1. Probe. Eine auf festen, 
0,914 m im Lichten voneinander entfernten Stützen 
aufgelegte Schiene mufs einen Schlag eines Eisenklotzes 
oder -kugel von 544 kg Gewicht aus 3,66 m Höhe, ohne 
irgend welche Anzeichen eines Bruches, ertragen. 
2. Probe. Eine in gleicher Weise gelagerte Schiene 
mufs ein in der Mitte aufgelegtes Gewicht von 12 t 
tragen; nach dessen Entfernung nach einer halben 
Stunde darf nicht mehr als 1,6 mm bleibende Durch- 
biegung sich zeigen. 

Nr. 14; 57!j4 Ib. (28,4 kg); Fig. 18; mechanische 
Proben. Eine Schiene aus je 100 t. «a. Die Schiene 
wird auf 1,115 m voneinander entfernte Stützen ge- 
legt und in der Mitte mit 15 t belastet; hierbei darf 
die vorübergehende Durchbiegung nicht mehr als 
3,175 mm und die bleibende nicht mehr als 1,06 mm 
betragen. Die Schiene mufs einer weiteren Belastung 
von 28 t ohne Bruch widerstehen. 5b. Die Schiene 
wird durch ein Fallgewicht in zwei Hälften (von je 
ca. 3,05 m Länge) zerbrochen. Eine derselben muls 
auf 1,12 m entfernten Stützen aufgelegt, ohne Bruch 
einen Schlag eines Fallklotzes von 610 kg Gewicht 
aus 4,57 m Höhe aushalten. Auch wird die Schiene 
aufeinanderfolgenden Schlägen eines Klotzes von 152 kg 
Gewicht aus Fallhöhen von 0,914, 1,372, 1,830 und 
2,134 m unterworfen , wobei die bezw. Durchbiegun- 
gen nicht mehr als 3,2, 9,5, 17,5 und 25,4 mm be- 
tragen dürfen. Der zur Fabrieation verwendete Stahl 
soll ea. !/40/o Kohlenstoff, nicht über 0,30/o und nicht 
unter 0,25 °/0, enthalten. 

Nr. 73; 52 lb. (25,8 kg); Fig. 19; mechanische 
Proben. Belastungsprobe. Die Schiene wird auf zwei 
1,04 m voneinander entfernte Stützen gelegt, bleibt 
5 Minuten lang unter der Wirkung einer Belastung 
von 12 t, darf nicht mehr als 4 mm und nach Ent- 
fernung der Belastung nicht mehr als 1 mm Durch- 
biegung zeigen. Bruchprobe durch Belastung. Eine 
Schiene, die der eben angegebenen Probe widerstanden 
hat, mufs, ohne zu zerbrechen , eine Belastung von 
19,812 kg während 5 Minuten aushalten. Schlagprobe. 
Hälften von Schienen, die bei der vorhergehenden 
Probe gebrochen sind, werden in gleicher Weise ge- 
stützt und müssen so zwei Schlägen eines Gewichtes 
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von 1 und 1'!js t aus 1,98 m Höhe auf die Mitte der 
Schiene Widerstand leisten. Die Schienen können sich 
dabei verbiegen, dürfen aber keine äufserlichen Zeichen 
von Zertrümmerung tragen. Die Längen der Ver- 
suchshälften dürfen nicht unter 3,05 m sein. 

Midland & North Eastern Railway ; 82 1b. (40,7 kg); 
Fig. 20; mechanische Probe. Jede Schiene muls im- 
stande sein, eine mehreremal auf die Mitte wirkende 
Belastung von 20 t zu ertragen, ohne dafs die Ela- 
stieität leidet oder bleibende Durchbiegung hervor- 
gerufen wird; ferner 3 Schläge eines Fallklotzes von 
1 t Gewicht aus 3,657 m Höhe ohne Bruch aus- 
halten. Stützenweite 1,22 m. 

St. John d& Main Railway; 57/4 Ib. (28,4 kg); 
Fig. 21; mechanische Proben. 1. Jede herausgenoni- 
mene Schiene mufs 13 t in der Mitte bei 0,914 m 
Stützenentfernung während 5 Minuten ohne bleibende 
Durchbiegung tragen. 2. Die Schienen müssen in 
gleicher Lage eine Belastung von 26 t, ohne zu zer- 
brechen, tragen. Dann wird der Fufs durchschnitten 
und die Schiene zerbrochen; der Bruch mufs voll- 
kommene Schweifsung, namentlich im Kopf, zeigen. 
3. Jede Hälfte der zerbrochenen Schiene ist wieder 
auf 0,914 m voneinander entfernte Stützen zu legen 
und mufs dem Schlag einer Kugel von 1 t aus einer 
Höhe von 4,57 m, ohne irgend welchen Bruch zu 
zeigen, Widerstand leisten. Die Stützen sollen von 
Gufseisen sein, das auf eichenen Balken befestigt wird. 
Letztere auf festem Mauerwerk von 1,2 m Dicke. 

London & South Western Railway ; 68 lb. 33,7 kg); 
Fig. 22; mechanische Proben. Zwei Schienenstücke 
von je 1,22 m Länge sind auf Stützen von 1,067 m 
Entfernung zu legen. Ein Gewicht von 15 t und dann 
von 25 t sind an der Schiene in der Mitte zwischen 
den Stützen anzubringen. Eins der Stücke ist aut 
Stützen von 0,914 m Entfernung zu legen, und soll 
ein Eisenklotz von 1 t Gewicht aus 3,05 m Höhe 
auf die Mitte fallen. 

South Australian Government Railways; 61 Ib. 
(30,3 kg); Fig. 23; mechanische Proben. Die Schiene 
ist auf Stützen in Entfernung von 0,914 m zu legen. 
Ein Fallklotz von !/s t ist aus 3,05 bis 4,88 m Höhe 
viermal darauf fallen zu lassen, ohne dafs Bruch ein- 
treten darf. Eine todte Belastung von 15 t in gleicher 
Lage der Schiene während 10 Minuten darf keine 


bleibende Durchbiegung zur Folge haben. 


South Australian Government Railways; 50 1b. 
(24,8 kg); Fig. 24; mechanische Proben. Bei einer 
Stützenweite von 0,914 m muls die Schiene 4 Schläge 
eines Fallklotzes von '/s t aus 2,4 bis 3,66 m Höhe, 
ohne zu brechen, aushalten. Eine in gleicher Lage 
der Schiene angewendete todte Belastung von 12 t 
soll nach 10 Minuten keine bleibende Durchbiegung 
veranlassen. 

Indian States Railways; 62 1b. (30,7 kg); Fig. 25; 
mechanische Proben. 1. Eine 9,1 m lange Schiene 
wird auf schmiedeeiserne Stützen von 0,914 m Ent- 
fernung symmetrisch gelegt. Ein in der Mitte eine halbe 
Stunde lang wirkendes Gewicht von 15 t darf nicht 
mehr als 4,76 mm Durchbiegung hervorrufen. 2. Die 
in gleicher Weise gelagerte Schiene mufs zwei Schläge 
eines gufseisernen Fallklotzes von 1 t Gewicht aus 
4,57 m Höhe, ohne die geringsten Anzeichen eines 
Bruches, aushalten. 3. Das Bruchaussehen muls voll- 
kommen fehlerlos und gleichartig sein. Die Analyse 
mufs nachstehende Bedingungen erfüllen: 

Kohlenstoff nicht unter 0,30/o, nicht über 0,45°/o; 
Silicium, Phosphor, Schwefel je nicht über 0,060/0; 
ferner darf der Stahl nur noch Mangan und 
Eisen enthalten. 

Great North of Scotland Railway ; 72 1b. (35,7 kg); 
Fig. 26; mechanische Proben. Jede Schiene soll im- 
stande sein, ein Gewicht von 15 t ohne bleibende 


- Durchbiegung, ein solches von 30t während 3 Minu- 


ten ohne Bruch zu tragen. Keine gröfsere bleibende 
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Durchbiegung als 31,75 mm; ferner zwei Schläge 
eines Klotzes 680 kg Gewicht 1,5 m Höhe ohne Bruch 
oder gröfsere bleibende Durchbiegung als 38 mm. 

Nr. 58; 60 Ib. (29,8 kg); Fig. 27. Mechanische 
Proben. Es wird ein Theil Schienen ausgewählt und 
auf Stützen von 1,22 m Entfernung gelegt. Je ein 
Schlag eines Fallklotzes von !/’t Gewicht aus 4,57 m 
Höhe ohne Bruch. Ein anderer Theil wird in glei- 
cher Weise unterstützt und erhält je aufeinander- 
folgende Schläge mit einem Klotz von 152 kg aus 
0,914, 1,22 und 1,52 m Höhe; die bezw. Durchbie- 
gungen dürfen 3,2, 6,35 und 12,7 mm nicht über- 
schreiten, 

West Lancashire Railway; 75 lb. (37,2 kg); Fig. 28; 
mechanische Proben. 1. Von dem an jedem Tage 
fabrieirten Quantum werden zwei Schienenstücke von 
je 3,96 m Länge auf festen Stützen von Eisen oder 
Mauerwerk in 1,067 m Entferung in der Mitte mit 
28 t todtem Gewicht belastet. Nach einer halben 
Stunde darf die Durchbiegung 12,7 mm, die bleibende 
Einwirkung 6,35 mm nicht überschreiten. 2. Zwei 
Schienen von jeder Tagesfabrication von je 3,96 m 
Länge, feste Stützen von 1,067 m Entfernung, Gewicht 
816 kg in geeigneten Führungen laufend und auf der 
Mitte der Schiene aufschlagend aus 6,096 m Höhe. 
Die Schiene mufs 2 Schläge ohne Bruch oder Rifs 
ertragen. Durchbiegung beim 1. Schlag nicht über 
101,6 mm, beim 2. nicht über 177,8 mm. Der Bruch 
mufs rein, feinkörnig und gleichartig sein. 

Midland Great Western Railway; 79 1b. (39,2 kg); 
Fig. 29; mechanische Proben. 1. Probe. Eine Aus- 
wahl von zwei Schienen wird aus je ca. 100 Schienen 
vorgenommen. Jede der ausgewählten Schienen wird 
in gewöhnlicher Lage auf 1,067 m voneinander ent- 
fernte Stützen gelegt und mit 18 t in der Mitte be- 
lastet. Die Durchbiegung darf nicht mehr als 9,525 mm 
nach ein halbstündiger Belastung betragen; die blei- 
bende Einwirkung nicht mehr als. 3,175 mm. 
2. Probe. Stützenweite 1,067 m; jede Schiene mufs 
zwei Schläge eines Klotzes von 914 kg aus 2,44 m 
Höhe ertragen, ohne dabei zu zerbrechen und sich 
mehr als 25,4 mm durchzubiegen. 

New South Wales Government Railways; 71!l2 Ib. 
(35,6 kg); Fig. 30; mechanische Proben. - Gewisse 
Schienen werden aus jeder Tagesfabrication heraus- 
gesucht, von jeder derselben ein Stück von 1,37 n® 
Länge abgeschnitten und mit dem Kopf nach oben 
auf eiserne Stützen von 1,067 m lichter Entfernung 
gelegt. 3 Schläge mit einem Klotz von 1 t Gewicht 
aus je 1,83 m Höhe, hierbei keine erölsere Durch- 
biegung als 76,2 mm und keinerlei Anzeichen eines 
Bruches. Dann ist die Schiene mit’ dem Kopf nach 
oben auf eisernen Stützen unter einen Dampfhammer 
zu bringen und durch wiederholte Schläge um 203 mm 
auf 1,067 m Länge durchzubiegen, wobei kein Zeichen 
eines Bruches sichtbar werden darf. Ebenso müssen 
die Schienen einer Belastung von 25 t bei 1,067 m 
Stützenweite, ohne hierbei mehr als 4,3 mm bleibende 
Durchbiegung zu zeigen widerstehen, sowie jeder andern 
vernünftigen Probe unterzogen werden, welche der 
Abnahme-Beamte angeben mag. 

Midland Railway of Canada: 56 Ib. (27,8 kg); 
Fig. 31; mechanische Proben. Eine gewisse Zahl 
Schienen, nicht über 1°/, des Quantums, werden aus 
jedem Haufen ausgesucht. Jede der ausgesuchten 
Schienen mufs in der Mitte 13 t bei 0,914 m Stützen- 
entfernung während 5 Minuten ohne bleibende Durch- 
biegung tragen. In derselben Lage mufs die Schiene 
eine Belastung von 26 t aushalten, ohne zu zerbrechen; 
dann wird der Fufs durchschnitten und die Schiene 
zerbrochen. Jede Schienenhälfte wird dann wiederum 
auf Stützen von 0,914 m Entfernung gelegt und 
darf bei einem Schlage eines Klotzes von 1 t Gewicht 
aus 4.57 m Höhe keinerlei Anzeichen eines Bruches 
aufweisen. 
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Quebec Central Railway; 56 lb. (27,8 kg); Fig. 32; 
mechanische Proben. 1. Probe. Zwei je 1,83 m 
lange Schienenstücke von jeder Tagesfabrication, feste 
Stützen aus Eisen auf Mauerwerk in 0,914 m Ent- 
fernung, todte Belastung in der Mitte von 12 t. Durch- 
biegung nach 10 Minuten nicht gröfser als 12,7 mm, 
bleibende Durchbiegung unter 3,175 mm. 2. Probe. 
Gleiches Schienenstück auf gleichen Stützen. Gewicht 
816 kg in geeigneter Führung laufend und auf der 
Mitte der Schiene aufschlagend; Fallhöhe 3,048 m. 
Die Schiene mufs drei Schläge, ohne Bruch oder 
Risse zu zeigen, in nachstehender Weise aushalten: 

1. Schlag, Durchbiegung nicht über 88,9 mm 

a » » »%,.152,47 > 

3:03 Schiene umgedreht, Durchbiegung mufs 

auf 76,2 mm redueirt werden. 

Die chemische Analyse der Blöcke unterliegt den 
Bedingungen: i 

Kohlenstoff von 0,28 bis 0,45 °/o, am liebsten 0,35 %/o 

Silicium nicht mehr als. er . 0,06 9/0 

Phosphor » » >», . 0,0710 

Schwefel » » N a. . 0,08 °/o, 
Sonst darf der Stahl nur Eisen und Mangan enthalten 
und an Kupfer nicht über 0,03°/o. 

Oude and Rohilkund Railway; 60 Ib. (29,8 kg): 
Fig. 33; mechanische Proben. Jede Schiene muls 
ein in der Mitte der Schiene bei 1,067 m Stützen- 
entfernung angebrachtes Gewicht von 12 t ohne 
bleibende Einwirkung oder mehr als 9,5 mm Durch- 
biegung und ein solches von 28 t ohne zu brechen 
oder mehr als 114,3 mm Durchbiegung tragen, einen 
Schlag eines Klotzes von 816 kg aus 3,66 m Höhe 
bei gleicher Stützenentfernung ohne gröfsere Durch- 
biegung als 50,8 mm und einen zweiten Schlag 
gleicher Stärke ohne zu brechen aushalten. 

Bala and Festniog Railway; 76 lb (37,7 kg) Fig. 34; 
mechanische Proben. Die Schiene mufs ohne zu 
brechen sich um 76,2 mm auf 0,914 m Länge durch- 
biegen lassen. Diese Durchbiegung mufs durch einen 
Schlag eines Klotzes, der aus mindestens 6,1 m Höhe 
auf die Mitte der auf zwei 0,914 m voneinander 
entfernten Stützen mit dem Kopf nach oben auf- 
liegenden Schiene fällt, veranlafst werden. Die 
Probestücke sollen 1,067 m Länge haben. 

Caledonian Railway: 80 1b. (37,7 kg); Fig. 35; 
mechanische Proben. Jede Schiene muls ein in der 
Mitte bei 0,914 m Stützenentfernung aufgehängtes 
Gewicht von 3 t, ohne gröfsere Durchbiegung als 
9,5 mm und ohne bleibende Einknickung, sogar wenn 
das Gewicht eine Stunde lang gewirkt hat, zu zeigen, 
tragen; ferner zwei Schläge eines Klotzes von lt 
Gewicht aus 3,05 m Höhe, ohne zu zerbrechen oder 
bei jedem Schlag mehr als 25,4 mm Durchbiegung zu 
zeigen, aushalten. 

New York, Texas and Mexican Railway; 50 Ib. 
(24,8 kg) ; Fig. 36; mechanische Proben. Die Schienen 
sollen in,Haufen von je 1000 liegen und von jedem 
derselben eine, !/20/o nicht überschreitende Zahl den 
folgenden Proben unterworfen werden: Jede Schiene 
soll auf 0,914 m voneinander entfernte Stützen 
gelegt werden und 5 Minuten lang ein Gewicht von 
5 t ohne irgend welche bleibende Einknickung und 
in gleicher Lage 20 t ohne zu brechen tragen; ferner 
bei gleicher Stützenentfernung einen Schlag eines 
Klotzes von 1 t Gewicht aus 3,5 m Fallhöhe, ohne 
irgend welche Anzeichen eines Bruches zu zeigen. 

Great. Southern and Western Railway Co.; 74 1b. 
(36,8 kg); Fig. 37; mechanische Proben. Die Schienen 
sind in 0,914 m Stützenentfernung dreimal dem Schlag 
eines auf die Schiene zwischen den Stützen fallenden 
Klotzes von 1 t Gewicht aus 2,74 m Höhe zu unter- 
werfen ; Durehbiegung nicht über 76,2 mm; in gleicher 
Lage müssen sie 23 t ohne bleibende Durchbiegung 
und 35 t Belastung ohne zu brechen tragen. 

Alabama, Texas and New Orleans Railway; 60 Ih. 


\ 


(29,8 kg); Fig. 38; mechanische Proben. 


sollen keine bleibende Einkniekung zeigen. 


- mechanische Proben. 
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1. Eine 
anze Schiene wird auf schmiedeeiserne Stützen von 


1,067 m lichter Entfernung symmetrisch gelagert und 


ein Klotz von 1 t Gewicht frei auf die Mitte aus 
3,66m Höhe fallengelassen. Die Schiene mulfs 2 solcher 
Schläge ohne das geringste Anzeichen von Bruch 
ertragen. Die bleibende Einknickung nach dem ersten 
Schlag darf nicht gröfser als 50,8 mm sein. 2. Eine 
andere gleichgelagerte Schiene mufs '/a Stunde lang 
10 t Belastung unterworfen werden, nach deren Ent- 
fernung keine bleibende Durchbiegung vorhanden 
sein darf. 

Cockermouth, Keswick and Penrith Railwag Co; 
76 1b. (22,8 kg); Fig. 39; mechanische Proben. 1. Die 
auf 0,914 m entfernte Stützen gelagerte und mit 20 t 
in der Mitte !/s Stunde lang belasteten Schienen 
2. Die 
gleichgelagerten Schienen sollen durch einen Fallklotz 
von 816 kg Gewicht aus 1,83 m Höhe, der in der 
Mitte zwischen den Stützen aufschlagen mufs, nicht 
zerbrochen werden. 


Nr. 84; 68 1b. (33,7 kg) Fig. 40; mechanische 
Proben. Eine auf 0,30 m voneinander entfernte 
Stützen gelegte Schiene mufs ein in der Mitte wir- 
kendes Gewicht von 17!/2 t 5 Minuten lang tragen, 
ohne bleibende Verbiegung zu zeigen. Die gleiche 
Schiene mufs 5 Minuten lang einem Druck von 36 t 
Widerstand leisten, ohne dabei einen Bruch oder Rifs 
zu erhalten, und ferner den Schlag eines auf ihre 
Mitte fallenden Klotzes von 710 kg Gewicht aus 6,1m 
Höhe aushalten. 

Nr. 78; 56 lb. (27,8 kg); Fig. 41; mechanische 
Proben. 1. Eine auf 0,914 m entfernte Stützen ge- 
lagerte Schiene mufs 5 Minuten lang 13t ohne blei- 
bende Durchbiegung tragen; ebenso 26t ohne zu 
brechen. 2. Auf gleichweit entfernten Stützen dem 
Schlag eines Klotzes von lt Gewicht aus 4,57 m Höhe 


widerstehen, ohne irgendwelchen Rifs zu erhalten. 


3. Jede Hälfte einer zerbrochenen Schiene wird auf 
die gleichen Stützen gelegt und muls je dem Schlag 


eines Klotzes von 1 t Gewicht aus 0,914 m Höhe: 


ohne Anzeichen irgendwelcher Risse widerstehen. 


Great Western Railway; 80 1b. (39,8kg); Fig. 42; 
mechanische Proben. Einzelne Schienen sollen geprüft 
werden und auf feste gulseiserne Stützen von 1,067 m 
Entfernung gelegt werden; auf ihre Mitte soll ein Ge- 
wicht von 816kg aus 1,83m Höhe fallen gelassen 
werden und hierbei bei jedem Schlag die Durchbiegung 
festgestellt werden. 

Glasgow & South Western Railway ; 78 1b. (38,7 kg); 
Fig. 43; mechanische Proben. Jede Schiene mufs 
imstande sein, eine todte Belastung von 20t in der 
Mitte zwischen den 0,914 m entfernten Stützen ohne 
bleibende Durchbiegung und 35 t mit nicht mehr als 
28,6 mm Durchbiegung zu tragen; ferner zwei Schläge 
eines Klotzes von 816 kg aus 1,52 m Fallhöhe ohne 
irgend ein Anzeichen eines Risses oder mehr als 
31,75 mm Durchbiegung. 


North Eastern Railway ; 80 \b. (39,8kg); Fig. 44; 
Die Schienen sind der Probe 
von zwei Schlägen eines Klotzes von 8l6 kg aus 1,52 m 
Fallhöhe zu unterziehen. Stützenentfernung 1,52 m. 
Die Schienen dürfen nicht weniger als 0,45 bis 0,50 0 
Kohlenstoff enthalten. 

South Australian Governement Railways; 41 1b. 
(20,3kg); Fig. 45; mechanische Proben. Eine gewisse 
Zahl Schienen, jedoch nicht mehr als 2°/o des Ge- 


‚sammtquantums, werden ausgewählt und geprüft. Die 


Schiene wird auf 0,914 m entfernte Stützen gelegt, ein 
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Klotz von 356 kg Gewicht aus 3,05 bis 4,88 m Fallhöhe 
darauf fallen gelassen und mufs die Schiene vier 
solcher Schläge aushalten, ohne zu zerbrechen. Eine 
todte Belastung von 10t darf bei gleichgelagerter 
Schiene keine bleibende Biegung hervorrufen. 

Nicaragua Railway; 401b. (19,8kg); Fig. 46; 
mechanische Proben. Vier Schienenstücke von je 
1,52 m Länge werden jeder Tagesfabrication ent- 
nommen und haben dieselben, auf feste 0,914 m 
entfernte Stützen gelegt, folgenden Proben zu wider- 
stehen: Zwei davon müssen eine todte, in der Mitte 
zwischen den Stützen aufgebängte Belastung von 121, 
ohne mehr als 9,5 mm Durchbiegung oder blei- 
bende Einknieckung von 1,6 mm zu erleiden tragen. 
Zwei durch einen Klotz von 816kg aus 1,83 m Fall- 
höhe Durchbiegung bei dem ersten Schlag nicht über 
69,85 mm, bei dem zweiten nicht über 120,6 mm; vor 
dem dritten Schlag wird die Schiene umgekehrt und 
mufs dann die Einknickung auf 76,2 nm redueirt 
werden. Die Probestücke dürfen weder gebrochen 
werden noch Risse zeigen. 

Indian States Railway, Al'/slb. (20,7 kg); Fig. 47; 
mechanische Proben. 1. Eine Schiene von 7,25 m 
Länge wird auf schmiedeiserne Stützen von 0,914 m 
lichter Entfernung symmetrisch gelegt und ein Ge- 
wicht von 10t in der Mitte !/ Stunde lang aufge- 
hängt, wobei die Durchbiegung nicht mehr als 4,8 mm 
und nach der Entfernung keine bleibende Einknickung 
vorhanden sein darf. 2. Die Schiene wird in gleicher 
Weise gelagert und ein Klotz von 508 kg Gewicht frei 
auf die Mitte derselben aus 4.57 m Höhe fallen gelassen. 
Zwei solcher Schläge dürfen nicht das geringste An- 
zeichen eines Risses hervorrufen ; die bleibende Durch- 
biegung nach dem ersten Schlag darf nicht 50,5 mm 
überschreiten. 3. Es sind an ganzen Schienen Ver- 
suche mit einem Fallklotz von 508kg Gewicht zu 
machen. Die zerbrochenen Schienen müssen einen 
vollkommen fehlerlosen und gleichartigen Bruch zeigen. 
Die Analyse mufs nachstehenden Vorschriften genügen: 
An Kohlenstoff nicht weniger als 0,3 0/0, nicht mehr 
als 0,45 0/0. An Silieium, Phosphor, Schwefel je nicht 
mehr als 0,06 0/.. Aufser den genannten Elementen 
darf nur Mangan und Eisen gegenwärtig sein. 

Sandbergs 4!jı C. P. R. Nr. 44; Fig. 48; mecha- 
nische Proben. Die Schienen sind nachstehenden 
Proben zu unterwerfen: Eine Schiene wird von je 
100 t (oder eine bezw. mehrere aufs Gerathewohl aus 
jeder Tagesfabrication) ausgesucht und in folgender 
Weise geprüft: a) Ein Stück der auf 1,22 m entfernte 
Stützen gelagerten Schiene muls ohne Bruch einem 
Schlage eines Klotzes von 1 t Gewicht aus 5,5 m Fall- 
höhe widerstehen. b) Ein anderes gleichgelagertes 
Schienenstück wird aufeinanderfolgenden Schlägen 
eines Klotzes von 152 kg aus Fallhöhen von 0,914, 
1,22 und 1,52 m unterzogen, wobei die bezw. Durch- 
biegungen nicht gröfser als 3,175, 6,35 und 12,7 mm 
sein dürfen. 

Wenn die erste aus 100 t entnommene Schiene 
den obigen Proben nicht genügt, so wird das Loos 
in zwei Hälften getheilt und eine Schiene aus jeder 
derselben (50t) geprüft. Wenn diese Proben un- 
genügend ausfallen, wird das ganze Loos verworfen. 
Die Fallprobe soll bis zum Bruch fortgesetzt und 
die dabei erzielten Resultate sorgsam aufgezeichnet 
und mitgetheilt werden. 

Die Discussion des Vortrages wurde in Wien 
wegen Zeitmangels vertagt; wir werden nicht 
verfehlen, über den Verlauf derselben seiner Zeit 


zu berichten. 
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Ueber Steuer-Vorrichtungen mit eylindrischen Schiebern für 
Hydraulik. 


(Mit Zeichnung auf Blatt VI.) 


Angesichts der grofsen Bedeutung, welche 
die Hydraulik zur Bewegung von mancherlei Ap- 
paraten und Vorrichtungen im Eisenhüttenbetriebe 
erlangt hat, mufste die Einführung einer guten 
Steuervorrichtung als ein wesentlicher Fortschritt 
betrachtet werden, und hat Herr K. Luthy in 
Bolton zuerst in dem »Journal of the Iron and 
Steel Institute Nr. II. 1874« über die Anwen- 
dung des entlasteten, eylinderförmigen Schiebers 
berichtet. 

Fig. 1 und 2 zeigen seine Anordnungen zur 
Steuerung der Drehvorrichtung einer Bessemer- 
Birne, also eines in einem Cylinder bewegten 
Kolbens mit doppelter Wirkung. Analog derselben 
wird die Steuerung für einfache Wirkung z. B. 
des Plungers eines Krahns construirt. 

Zur Abdichtung der einzelnen Abtheilungen 
dienen Federstulpen a, welche zwischen den Ge- 
häusen b vermittelst emliegender Ringe festge- 
klemmt sind. 

Bei einem Versuche, den Herr Spannagel im 
Stahlwerke Phönix bald nach Veröffentlichung 
dieser Construction vornahm , ergab sich , dafs 
trotz dieser Befestigung die innere Seite des Stul- 
pes sich niederbog,, wenn dieselbe bei der Be- 
gegnung mit einer dünnen Stelle des Kolbenschie- 
bers frei wurde und die Strömung des Wassers 
dagegen wirkte. Infolgedessen gerieth dieser 
Theil des Stulpes dann beim Verschliefsen zwi- 
schen Schieber und Gehäuse und wurde abge- 
schnitten, so dafs die Abdichtung zerstört war. 
Um diesen Uebelstand zu vermeiden, stellte Herr 
Spannagel nunmehr die Verpackung zwischen den 
Gehäusen aus Lederscheiben her, wie in Fig. 3 
und 4 dargestellt, und erzielte damit einen voll- 
kommenen Erfolg. Dieselben können bei den Be- 
wegungen des Kolbenschiebers keine Veränderung 
inForm und Lage erleiden, ergeben eine absolut 
dichte Verpackung, welche durch Niederschrauben 
der Stopfbüchse gleichmäfsig nachgezogen werden 
kann, sind einfacher und billiger herzustellen, als 
Stulpen, und jedenfalls ungleich dauerhafter. Eine 
solche Garnitur hält bis zu 1!/s Jahren , bevor 
eine gänzliche Erneuerung nöthig ist, und erst 
hierdurch war ‚es möglich , die wesentliche Er- 


sparnils an Druckwasser gegenüber Flachschieber 
festzustellen, die ca. 25°; beträgt. 

Nach längerem Gebrauche machte sich der 
Uebelstand bemerkbar, dafs die aus Stahl herge- 
stellten Kolbenschieber an den Uebergängen aus 
den stärkeren in die schwächeren Theile zahl- 
reiche kleine, nebeneinanderliegende Aushöhlungen 
zeigten, die wahrscheinlich durch das, bei geringer 
Oeffnung der Schieber mit grofser Geschwindig- 
keit durchgeprefste Wasser eingefressen wurden. 
Durch Anwendung von Phosphorbronce anstatt 
Stahl zu den Schiebern ist dies vollkommen be- 
seitigt, wie durch einen beinahe einjährigen Be- 
trieb bewiesen worden ist, indem sich noch keine 
abmelsbare Abnutzung vorhanden zeigt. 

Ueber diese Fortschritte in der Construction 
der Kolbenschieber für Hydraulik hat der Ver- 
fasser ds. in Glasers Annalen v. 15. April 1881 
berichtet, und sind dieselben seitdem vielfach in 
die Praxis eingeführt worden. Die Veranlassung 
zu der vorstehenden Klarstellung des historischen 
Herganges der Einführung derselben giebt ein 
vor einiger Zeit erlassenes Circular der Maschinen- 
fabrik Deutschland in Dortmund, durch welches 
entlastete Steuerschieber für hydraulische Appa- 
rate nach dem »System Weidtmann« empfohlen 
werden, und die wieder, wie die englischen, mit 
Stulpendichtung versehen sind. Es ist diesen 
gegenüber nur die Aenderung angebracht, dafs 
der Uebergang des Wassers aus einer Ab- 
theilung in die andere nicht durch eine Einschnü- 
rung des Kolbens geschieht, sondern derselbe 
an den die Muschel bildenden Stellen hohl ge- 
gossen und mit Schlitzen versehen ist. Ob dies 
einen Vortheil bietet, mufs dahingestellt bleiben, 
da jedenfalls der Uebergang aus der Oeffnung in 
den Verschlufs durch den Conus der Einschnü- 
rung nach Belieben gemildert werden kann, was 
zur Vermeidung von hydraulischen Stölsen in den 
Leitungen bekanntlich erforderlich ist. 

In jedem Falle bildet die Wiedereinführung 
der Lederstulpe an Stelle der Scheibe keinen 
Fortschritt, wie durch die vorstehend beschrie- 
benen Erfahrungen hinreichend bewiesen sein 
dürfte. R. M. Daelen. 
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h Schalke, eine industrielle Schöpfung der Neuzeit. 
h 
N Die Zeitungen berichten häufig über rasche, | gleichen im In- und Ausland sucht. Eine flüch- 
- riesige Fortschritte einzelner Orte und. ganzer | tige Schilderung sei unsere Aufgabe, der neben 
Gegenden der neuen Welt. Der Leser denkt | eigener Anschauung das bei Gelegenheit der 
. aber kaum daran, dals in seinem Vaterlande | Gewerbeausstellung zu Düsseldorf 1880 heraus- 


ähnliche Wunder geschehen. Wer sich 30 bis 
35 Jahre zurückversetzen kann, findet die mächtig 
angewachsenen Centralpunkte des rheinisch-west- 
_ fälischen Kohlenbezirkes als kleine schmutzige 
- Flecken von entschieden ländlichem Gepräge, in 
- denen nicht selten Düngerhaufen die Gassen 
- zierten und früh morgens der Gemeindehirt die 
- Kühe, Schweine und Ziegen der Einwohner mit 
- unmelodischen Horntönen zusammenrief. 

r 


u 


i Es wird erzählt, dafs die biederen Väter der 
- Stadt Dortmund sich seiner Zeit mit allen Kräften 
gegen die unmittelbare Nachbarschaft der Eisen- 
| bahn wehrten, weil diese böse Einquartirungslast 
zur Folge haben könnte; nunmehr kreuzt ein 
_ halbes Dutzend. wichtiger Linien die 68000 Ein- 
} wohner zählende Stadt, deren Reichsbankfiliale 
zu den bedeutendsten von Deutschland gehört. 


Wir wollen keineswegs behaupten, dafs Dort- 
mund, Bochum, Essen, Duisburg u. s. w. mit 
- süd- oder mitteldeutschen Residenzen an Schön- 
heit der Lage, Umgebung und Bauart wetteifern 
j können, grolse Fortschritte sind jedoch nicht zu 
_verkennen. Um die alten krummen, engen 
_ Stadttheile haben sich neue, breite, schmucke 
- Stralsen und Plätze gelegt. Gas- und Wasser- 
_ leitungen, Kirchen, Schulen, Rathhäuser, Gerichts- 
und sonstige amtliche Gebäude sind wie die 
Pilze aus der Erde emporgeschossen und ver- 
"leihen bereits ein gewisses grolsstädtisches An- 
‚sehen. Die kleineren Städte und Flecken ent- 
wickeln sich in demselben Malse, wachsen mit 
- den Nachbarorten zu gewaltigen Gemeinden zu- 
sammen, die oftmals wieder eine Trennung er- 
“fahren müssen, weil die Bevölkerung zu grols 
geworden. Thatsächlich bildet sich allmählich 
_ ein breiter Streifen zusammenhängender Ort- 
- schaften von Duisburg bis Dortmund mit manchen 
_ grölseren Abzweigungen. 


Das Wachsthum der einzelnen Stellen. beruht 
 meistentheils auf örtlich-günstigen Verhältnissen, 
ist aber sonst die Folge ungeregelter, mehr oder 
- minder zufälliger Entwicklung. An einem Punkte 
- jedoch tritt uns eine grolsartige, einheitliche, von 
- vornherein ihres Zieles bewulste Schöpfung ent- 
gegen. Es ist dies Schalke, unweit Gelsenkirchen 
im Kreise Bochum, wo der energische Wille des 
- Herrn Friedrich Grillo und die angestrengte 
- Thätigkeit seiner Geschäftsgenossen einen indu- 
4 striellen Mittelpunkt geschaffen haben, der seines- 


gegebene Schriftchen: »Schalke und seine haupt- 
sächlichsten Industriezweige« als Quelle diente. 

Die Steinkohlenförderung des Oberbergamts- 
bezirks Dortmund wird in diesem Jahre kaum 
unter 25 Millionen Tonnen bleiben und erreicht 
damit annähernd !/,ı der gesammten Production 
der Erde. Hierin liegt der Schwerpunkt für die 
ganze Gegend, denn die sonst dort blühenden 
anderen Industriezweige verdanken ihr Gedeihen 
mit wenigen Ausnahmen nur den Kohlen. So 
finden wir auch die Anfänge von Schalke in der 
jüngeren Entwicklung des Kohlenbergbaues. Wenn 
bereits früher manche Zechen in unmittelbarer 
Nachbarschaft lagen, so wurden diese doch zu 
Gelsenkirchen gerechnet, das als Station der 
Köln-Mindener Eisenhahn aus einem kleinen 
Dorfe eine Stadt von 14000 Einwohnern ge- 
worden ist. Noch vor 25 Jahren gab es keinen 
Ort Schalke. Die politische Gemeinde bestand 
im Jahre 1864 aus nicht mehr als 300 Seelen, 
welche auf wenigen, in dem Gemeindebezirk zer- 
streut liegenden Bauernhöfen und in unansehn- 
lichen Kötterhäusern wohnten. Weithin sah man 
nur Wald und Flur, und die Gegend entbehrte 
damals jeglicher Verkehrswege. 

Mit dem ersten Spatenstich (1863) zu dem 
Schacht I. der Zeche Consolidation waren gleich- 
sam die Vorbedingungen zur Existenz der ge- 
sammten jetzt blühenden Industrie geschaffen, 
und in weniger als einem Jahrzehnt entstanden 
die sämmtlichen grolsartigen Anlagen Schalkes. 
Die Werke sind in nachstehender Zeitfolge ins 
Leben gerufen worden: 

1855 die Steinkohlenzeche Wilhelmine Vic- 
toria; 1863 die Steinkohlenzeche Consolidation ; 
1866 das Eisenwerk von Grillo, Funke & Cie.; 
1868 die Steinkohlenzeche Bismarck; 1869 die 
Draht- und Hanfseilerei von Wilh. Heinr. Grillo; 
1870 Drahtwalzwerk, Drahtzieherei und Draht- 
stiftenfabrik von Boecker & Cie.; 1872 die Schalker 
Eisenhütte, Giefserei und Maschinenfabrik von 
Grevel & Cie.; 1872 der Schalker Gruben- und 
Hüttenverein, Hochofenwerk ; 1872 die Actien- 
gesellschaft für chemische Industrie; 1873 der 
Schalker Verein für Kesselfabrication, jetzt Ge- 
werkschaft Orange; 1873 die Glas- und Spiegel- 
manufactur; 1873 das Gas- und Wasserwerk ; 

Im Jahre 1879 beschäftigten diese Werke 
4777 Arbeiter, producirten 17620672 Centner, 
deren Werthsumme 14613902 «# betrug, zahlten 
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an Löhnen 4062767 ce# und besalsen 1344 
eigene Arbeiterwohnungen. Inzwischen sind diese 
Zahlen bedeutend gestiegen, da nicht nur eine 
stetige Productionsvermehrung stattgefunden, son- 
dern auch gröfsere Ausdehnungen und Neubauten 
vorgenommen wurden. 

Es ist keineswegs unsere Absicht, die ange- 
führten Werke in ihren Einrichtungen und Be- 
trieben zu schildern, manche derselben erfreuen 
sich eines Weltrufes. Die Bleche von Grillo, 
Funke & Cie. sind wegen ihrer hervorragenden 
Güte im In- und Auslande hochgeschätzt; Draht 
von Boecker & Cie. wird nach allen Ländern 
der Erde ausgeführt; die Erzeugnisse der Glas- 
und Spiegelmanufactur wetteifern erfolgreich mit 
denen der berühmtesten Fabriken Europas; die Koh- 
len der Zeche Consolidation dienen zur Erzeugung 
des Leuchtgases in den Hauptstädten von Frank- 
reich, Belgien und Holland. Die Mehrzahl der 
Werke erzielt recht befriedigende, einzelne sogar 
hohe Erträgnisse. 

Um die Werke in ihrer Bauthätigkeit zu 
unterstützen, wurde im Jahre 1873 die Gesell- 
schaft für rheinisch-westfälische Industrie gegründet, 
welche das Ziel verfolgte, Schalke nach einem 
einheitlichen Plane auszubauen. Dieselbe legte 
Stralsen an, baute eine Anzahl stattlicher Häuser, 
freundliche Arbeiterwohnungen, die Gas- und 
Wasserwerke. Die Pumpstation des letzteren 
steht in Steele a. d. Ruhr und erstreckt sich 
die Wasserversorgung auf die Ortschaften und 
Städte: Königssteele, Wattenscheid, Ueckendorf, 
Gelsenkirchen, Schalke etc., auf 13 Zechen mit 
18 Schächten, 11 sonstige, grölsere gewerb- 
liche Anlagen und 9 Eisenbahnhöfe. Die ge- 
sammte Wasserlieferung betrug 1881/82 an- 
nähernd 2760000 cbm, die Gasproduction 
1228000 cbm, die Arbeitercolonieen sind an die 
Gas- und Wasserleitungen angeschlossen und 
wird der Verbrauch von den Werken bezahlt. 

Eine nicht minder schwierige Aufgabe war 
es, in dem so rasch aufblühenden Industrieorte 
das Kirchen- und Schulwesen dem stetigen 
Wachsthum der Bevölkerung entsprechend zu 
entwickeln. Bei einer meist aus Arbeitern be- 
stehenden Einwohnerschaft konnte die Gemeinde 
nur schwer die Mittel zum Bau von Kirchen 
und Schulen aufbringen, die Errichtung wurde 
nur durch die Unterstützung der Werke, sowie 
begüterter Privatleute möglich. 

Die evangelische Kirchengemeinde, welche 
früher der Pfarrei Gelsenkircken angehörte, hat 
sich seit 1879 davon getrennt und besitzt in 
der kürzlich feierlich eingeweihten Kirche eins 
der schmucksten Gotteshäuser der ganzen Gegend. 
Sie verdankt Herrn Friedrich Grillo und der 
Opferwilligkeit anderer Privatpersonen das grofs- 
artige Geschenk. In rein gothischem Style, drei- 
schiffig mit Chorabschlufs und schlankem Glocken- 
thurme, von Herrn Architekten Zindel erbaut, 
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erfreut die Kirche den Beschauer durch die innere 
und äulsere gleich gediegene, geschmackvolle 
Behandlung, die bis auf die Einzelheiten sich 
erstreckt. Die farbenreiche aber. durchaus har- 
monische Bemalung der Wände Pfeiler und Ge- 
wölbe, die schönen Glasgemälde, der von einem 
hervorragenden Künstler hergestellte Altar, die 
treffliche Orgel, die stylgerechten Bänke u. s. w. 
verleihen dem Ganzen die echte Weihe der Voll- 
endung und beweisen den feinen Kunstsinn des 
Baumeisters und Bauherrn. 

Die katholische Gemeinde ist im benach- 
barlen Gelsenkirchen eingepfarrt, hat jedoch eine, 
hauptsächlich aus freiwilligen Beiträgen der Werke 
bestrittene eigene Nothkirche in Schalke. 

Dem Bedürfnifs der schnell zunehmenden Be- 
völkerung gemäls wurde eine fast von Jahr zu 
Jahr sich mehrende Anzahl von Volksschulen 
errichtet. 1880 waren 12 katholische und 8 
evangelische Schulklassen vorhanden, in welchen 
zusammen 1700 Kinder unentgeltlich von 20 
Lehrern unterrichtet wurden, auch diese Zahlen 
sind gegenwärtig wesentlich höher. 

Geleitet von dem anerkennenswerthen Streben, 
begabteren Knaben einen leicht zugänglichen, 
höheren Unterricht zu verschaffen, gründete man 
1876 aulserdem eine Höhere Bürgerschule, 
welche kürzlich die Berechtigung zum einjährig- 
freiwilligen Militärdienst für ihre Abiturienten 
erhielt und demnächst zu einer Realschule I. O. 
erweitert werden soll. Von Herrn Fried. Grillo 
wurden 21000 «# für die Einrichtung der Bür- 
gerschule zur Verfügung gestellt, und tragen die 
Werke den vierten Theil der Unterhaltungskosten. 

Ein Kindergarten nach Fröbelschem System 
wurde gleichfalls aus Privatmitteln eingerichtet 
und erfreut sich einer besonders regen Theil- 
nahme. 

Bis in die sechziger Jahre entbehrte die Ge- 
gend jedes besseren Verkehrsweges. Seitdem 
wird aber für die Anlage guter Strafsen viel von 
der Gemeinde gethan. Chausseen, welche den 
Ort mit den Städten Gelsenkirchen und Essen, 
den Flecken Buer und Horst verbinden, sind ge- 
baut und ist das Strafsennetz noch durch zahl- 
reiche Gemeinde- und Grubenwege vervollständigt 
worden. Die Kosten aller dieser Wegebauten 
werden zum grolsen Theile von den Gemeinden 
bestritten, doch haben auch die Werke, sowohl 
durch unentgeltliches Ueberlassen von Materialien, 
als durch baare Zuschüsse dazu beigetragen. 

Schalke ist mit der Köln-Mindener, Emscher- 
thal, Berg.-Märkischen, Westfälischen, Nieder- 
ländisch-Westfälischen und Rheinischen Eisenbahn 
verbunden. 

Der Amtsbezirk Schalke — 1877 schied die 
Stadt Gelsenkirchen aus dem Amtsverbande aus 
und wurde infolgedessen der Amtssitz von dort 
nach Schalke verlegt — hatte 1879 annähernd 
17500, der Ort selbst 8900 Einwohner, 2 Kir- 
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chen, 4 Schulen, 1 Amtshaus und 618 steuer- 
pflichtige Hauptgebäude. Gegenwärtig ist die 
Einwohnerzahl von Schalke annähernd 10000. 

Die Zechen Consolidation und Wilhelmine 

Vietoria, die Walzwerke von Grillo, Funke & Co. 
und Boecker & Co., die Eisengielserei von Grevel 
& Co., sowie die Gas- und Wasserwerke haben 
zur Erleichterung ihrer Arbeiter sich verpflichtet, 
aulser den eigenen sehr beträchtlichen Communal- 
steuern eine Summe der Gemeindekasse zu 
zahlen, so dals die Steuerzahler der I. und 
Il. Stufe der Klassensteuer, fast ausschliefslich 
Arbeiter, als Communalsteuer nur 150°/, der 
Klassensteuer zu zahlen brauchen, während die 
‚höheren Stufen 250°), zahlen müssen. Die 
Summe beträgt 1882/83 13425 «# und wird 
von den genannten Werken je nach Kopfzahl 
ihrer Arbeiter aufgebracht. 
Die 1873 errichtete Postexpedition wurde 
infolge der gewaltigen Geschäftssteigerung in ein 
Postamt umgewandelt, das mit fast allen Ländern 
verkehrt. 

Für das Gesundheitswesen sorgen 2 Aerzte 
und 1 Apotheker. Feuerwehr, Polizei und 
Armenpflege sind zweckmälsig entwickelt. In 
der 1876 ins Leben gerufenen Schalker Zeitung 
besitzt der Ort ein eigenes, 3mal wöchentlich 
erscheinendes Prelsorgan. Der Hebel der Gesel- 
ligkeit ist das Vereinsleben, es haben sich nicht 

‘weniger als 10 Vereine gebildet, welche meist 

den Zweck verfolgen, ihren Mitgliedern Unter- 

haltung und Erholung zu verschaffen. Besonders 

hervorzuheben ist das Gesellschaftslocal der Werk- 

leiter, Beamten u. s. w., die »Erholung«, eine 

in einem schönen Parke gelegene Villa, welche 
- ursprünglich Herr Friedrich Grillo für sich ge- 
- baut, später jedoch der Gesellschaft zur unent- 
 geltlichen Benutzung überwies und durch einen 
Saalbau noch erweiterte. Die Einrichtung ist 
bequem und comfortabel, der Festsaal mit den 
von Düsseldorfer Künstlern für den Schalker 
Ausstellungspavillon auf der Gewerbe-Ausstellung 
zu Düsseldorf angefertigten schönen allegorischen 
Gemälden geschmückt. Eine gute Restauration 
sorgt für die leibliche Erquiekung der Mitglieder 
und ist namentlich für die Unverheiratheten von 
grolsem Werthe. | 

Der Gesammteindruck, den Schalke auf den 
Besucher macht, ist ein durchweg günstiger und 
anmuthiger. Gelangt man von einem der Bahn- 
höfe in die Stadt Gelsenkirchen, so tritt hier das 
Unfertige, die noch nicht abgeschlossene etwas 
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planlose Entwicklung, der Gegensatz einzelner 
neuen hübschen Schöpfungen zu manchen 
hälslichen schmutzigen Stadttheilen stark hervor. 
Ganz anders ist dies in Schalke; zunächst tritt 
der Wanderer in die breite, schöne Kaiserstralse 
mit ihren prächtigen Wohnhäusern und Villen, 
die einer Residenz keine Unehre machen würden; 
ein grolser Marktplatz öffnet sich, von dem 
mehrere breite Stralsen ausgehen; in einer rechts 
abzweigenden Stralse liegt das hübsche neue 
Amtshaus, gegenüber das Gesellschaftshaus »die 
Erholung«, in der weiteren Fortsetzung die 
evangelische Kirche. 

In den Stralsen und auf dem mit einer 
mächtigen Siemens - Generativflfamme gezierten 
grolsen Marktplatze herrscht lebhafter Verkehr; 
stets erinnern aber die ausgedehnten Werke mit 
ihren hohen stattlichen Schornsteinen den Be- 
sucher, dals er in einem Industrieorte ist. Wer 
Zeit hat, mag sich in ein oder das andere Werk 
einführen lassen, er wird Staunenswerthes genug 
sehen. So dürfte beispielsweise die Glas- und 
Spiegelmanufactur Jeden durch die Grolsartigkeit 
der Anlagen und des Betriebes überraschen. 

Klerikale und socialdemokratische Hetzer 
schreien über unmenschliche Behandlung und 
Ausbeutung des Arbeiterstandes; schlecht unter- 
richtete Gegner der neueren Wirthschaftspolitik 
bekreuzigten sich in pharisäischer Ueberhebung 
vor »den hochmüthigen und selbstsüchtigen Kohlen- 
junkern und Kisenbaronen«, wir aber fragen jene 


"Leute: Zeigt uns gleiche Stätten des Gewerb- 


fleilses, wie solche von der rheinisch-westfälischen 
Industrie geschaffen sind, gleiche opferfreudige 
Unterstützung des Gemeinwesens und der Arbeiter- 
bevölkerung! Geht nach Essen, Schalke, Bochum, 
Dortmund u.s. w., betrachtet ohneVerbissenheit und 
Vorurtheil das Geleistete, und ihr werdet im Herzen 
gestehen müssen, dafs nicht mit hohlem Wort- 
geklingel geprunkt wird, sondern dafs in der 
Gründung und gedeihlichen Fortentwicklung von 
Arbeitsstätten gerade für die Arbeiter grolsartige 
Thaten vollführt sind. Des menschlichen Elends 
ist genug in der Welt, aber mit kräftiger Hand 
haben die Industriellen eingegriffen, um nach 
Möglichkeit die Schäden zu mildern. Krupps 
gemeinnützige Einrichtungen schilderten wir un- 
längst, von Schalke gaben wir oben ein Bild, 
damit soll unsere Aufgabe keineswegs beendet 
sein, sondern es sollen demnächst die Leistun- 
gen anderer Werke auch gebührend hervorge- 
hoben werden. S. 
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Repertorium von Patenten und Patent-Angelegenheiten. 


ALERT 


Patent-Anmeldungen. 
@. Stöekmann in Ruhrort. 


Darstellung von Flufseisen in der Bessemerbirne oder 
im Flammofen unter Verwendung von Strontianit oder 
Strontian zur Ausfütterung und ohne Nachblasen. 


Ich verwende westfälischen Strontianit, oder einen 
von ähnlicher Zusammensetzung entweder roh oder 
im gebrannten Zustande, auch wohl Strontian, welcher 
aus Cölestin hergestellt ist, um damit den Convertor 
bezw. den Flammofenherd auszukleiden oder aus- 
zumauern. 

Das Verfahren der Darstellung von Stahl oder 
Flufseisen in einem mit solchen Ziegeln ausgemauerten 
oder mit deren Masse ausgestampften Convertor ist 
folgendes: 

Das phosphorhaltige Roheisen wird entweder flüssig 
direct vom Hochofen entnommen oder in den Gupol- 
öfen geschmolzen und in den Convertor gelassen. 

Es wird alsdann Wind durchgeblasen, und zwar 
so lange, bis das für die Entkohlung mafsgebende 
Verschwinden der charakteristischen Linien des Spec- 
trums eintritt, genau so wie beim sauren Bessemer- 
procefs. 

Zur Schonung des Futters während des Blasens 
kann man zur Bindung der Phosphor- und der Kiesel- 
säure gebrannten Strontianit in den Gonvertor bringen. 

Das Ende des Processes wird durch Proben fest- 
gestellt; ist dies geschehen, so bringt man Spiegel- 
eisen oder Ferromangan in den Convertor. 


Patent-Anspruch. 


Das Verfahren der Darstellung von Stahl oder 
Flulseisen in der Bessemerbirne oder in Flammöfen 
unter Verwendung von Strontianit oder Strontian zur 
Ausfütterung und ohne Nachblasen. 


Ann 


C. Stöckmann in Ruhrort. 
Darstellung von basischen Ziegeln aus Strontianit. 


Ich verwende westfälischen Strontianit, oder einen 
von ähnlicher Zusammensetzung entweder roh oder 
gebrannt, auch wohl Strontian, welcher aus Cölestin 
hergestellt ist, um den Convertor bezw. den Flamm- 
ofenherd auszukleiden oder auszumauern. Diesen 
Strontianit menge ich mit Thon oder thonhaltigem 
Eisenstein in solchem Verhältnifs, dafs die fertigen 
Ziegel bis etwa 10°/o Kieselsäure enthalten, und bilde 
durch Zusetzung von Theer oder schweren Kohlen- 
wasserstoffen daraus eine plastische Masse von solcher 
Consistenz, um den Convertor bezw. Flammofen damit 
auskleiden oder Steine daraus formen und pressen zu 
können. Die geformten Ziegeln werden zweckmäfsig 
aulsen mit feinem Thon oder Eisenstein bestäubt, 
getrocknetund unter allmählichem Anwärmen bei hoher 
Temperatur in einem Ofen gebrannt, so dals eine 
Zusammenfrittung der Masse erfolgt. Durch die Be-. 
stäubung mit Thon oder Eisenstein bildet sich eine 
Glasur, welche den Stein beim späteren Aufbewahren 
vor dem Einfluls der Luftfeuchtigkeit schützt, 


Patent-Anspruch. 


1. Die Darstellung von basischen Ziegeln zur Aus- 
mauerung von Bessemerbirnen oder Flammöfen aus 
Strontianit in rohem oder gebranntem Zustand, welcher 
durch Zusatz von Thon oder thonhaltigem Eisenstein 
sowie von Theer oder anderen schweren Kohlen- 
wasserstoffen zu einer bindenden Masse umgestaltet, 
alsdann geformt oder geprefst und schliefslich bei: 
hoher Temperatur gebrannt wird. 

2. Bestäuben der aus der Form kommenden feuchten 
Ziegel mit Thon oder thonhaltigem Eisenstein, so dafs 
bei dem Brennen eine Glasur entsteht, welche die 
Ziegel gegen die Einwirkung der Luftfeuchtigkeit 
schützen soll. 


Patentertheilungen im Deutschen Reich im Jahre 1882, 
Hauptübersicht der angemeldeten, ertheilten und aufser Kraft getretenen Patente. 


Bekayini Versagungen 

An- nach 
Jahr. gemachte An- 
meldungen. eldun SER der Bekannt- 
°° |  machung. 
1877 II. Sem. 3212 1674 I 

1878 . 9949 4807 187 
1878.:. 6528 4570 406 
1880 . 7017 4422 300 
1881 . 7174 4751 313 
1832 . 7569 4549 255 
1877 —1882 37449 24773 1461 


Die Einnahmen des Jahres 1882 beliefen sich auf 
961264 #, welchen eine Ausgabe von 647172 M 
gegenübersteht. 


Die ertheilten Patente vertheilten 
verschiedenen Länder wie folgt: 


sich auf die 


Preufsen 
Bayern 


1715 
185 


Vernichtete |Wegen Nicht-}| Am Jahres- 
Ertheilte |und zurückge- RN schlufsin Wir- 
Patente. nommene erloschene | Kung geblie- 
Patente. Patente. |benePatente, 
190 _ 190 
4200 3 160 4227 
4410 17 1813 6807 
3966 21 2745 8007 
4339 24 3703 8619 
4131 25 3273 9452 
21236 90 11694 9452 
Uebertrag 1900 
Sachsen . Et: £ 415 
Würtemberg . .„ . 96 


474 
SALBOTE 1246 
Ueberhaupt 4131 

in 1881 ertheilten Patente betrug 
(Nach dem Patentblatt.) 


Sonstige Staaten des deutschen” Reiches 
Ausland . RE 


Die Zahl der 
dagegen 4339, 
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Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 


Produetion der deutschen Hochofenwerke. 


Gufswaaren I. Schmelzung. 


Puddel- Roheisen. 


Thomas-BRoheisen. 


Giefserei-BRoheisen 


II. s 


und 


Gruppen-Bezirk. 


| Monat Januar 1883. 


Werke, | Production. 
Tonnen. 
Nordwestliche Gruppe. - DR 37 | 58 395 
(Rheinland, Westfalen.) | 
Ostdeutschen Gruppen nr a 13 | 24 470 
(Schlesien.) 
Mitteldeutsche Gruppe. . . Ex 1 = 
(Sachsen, Thüringen.) 
Norddeutsche Gruppe . ».» 1 2 787 
(Prov. Sachsen, Brandenb,, Hannover. ) 
Süddeutsche Gruppe . 12 32 762 
(Bayern, Württemberg, Luxembur g, 
Hessen, Nassau.) 
Südwestdeutsche Gruppe . . 5 10 38 520 
(Saarbezirk, Lothringen.) 
Puddel-Roheisen Summa . 74 156 934 
(im December 1882 73 170 286) 
Nordwestliche Gruppe. . : » =.» 14 9136 
Mitteldeutsche Gruppe . .» : . .» 1 70 
Süddeutsche Gruppe :.- : » . - |. 2 2 890 
| Spiegeleisen Summa . 17 12 696 
(im December 1ss2 | 15 | 11381) 
Nordwestliche Gruppe. » : : » . 17 40 642 
Ostdeutsche Gruppe». 2 1,8. 1 3 682 
Mitteldeutsche Gruppe. -» » : . . 1 1613 
Süddeutsche Gruppe . » - ..,.1 1 1400 
| Bessemer-Roheisen Summa . 20 47 337 
Bee RR u use Wer m Decermhep 1882| "29 1 776 
Nordwestliche Gruppe . » x. . 4 | 12 098 
Norddeutsche Gruppe . ER 1 4 800 
Süddeutsche Gruppe FR SE Re 2 | 9 200 
Südwestdeutsche Gruppe . .» » - 2 4 280 
Thomas-Roheisen Summa 9 30 378 
Summe f. Bessem. u. Thomas-Roheisen ? 77715 
(im December 1882 24 70 592 
Nordwestliche- Gruppe. . » » = - 10 14 093 
Ostdeutsche Gruppe ER 9 2011 
Mitteldeutsche Gruppe. 1 926 
Norddeutsche Gruppe . 1 1 996 
Süddeutsche Gruppe I 6 803 
Südwestdeutsche Gruppe 9 2 921 
Giefserei-Roheisen Summa . 35 28 750 
(im December 1882 34 29 399) 
Zusammenstellung. 
Puddel-Roheisen . 156 934 
Spiegeleisen . R 12 096 
Bessemer-Roheisen . 47 337 
Thomas - Roheisen 30 378 
Gielserei-Roheisen 28 750 
Summa 275 495 
Production der Werke, welche Fragebogen 
nicht beantwortet haben, nach Schätzung 3 500 
Production im Januar 1883 273.995 
Produetion im Januar 1882 285 217 
Production im December 1882 283 758 
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Production, Ein- und Ausfuhr von Roheisen im Deutschen Reich 


(Production nach der Statistik des Vereins; Ein- und Ausfuhr nach den Veröffentlichungen des Kaiserlichen 
Statistischen Amtes.) 


(einschl. Luxemburg) in 1882. 
Tonnen ä 1000 Kilo. 


März 1883. 


Pi Einfuhr Ausfuhr Mare 
duction. | Roh- |Bruch-u. Roh- |Bruch-u. Einfuhr. [Ausfuhr. 
eisen. |Alteisen. Dame eisen. |Alteisen. sunuus 
UREEEEE S SEREEER BERER ERLES0 ichan e N.. 2.n. 
er. 285217| 17745) 919 | 18664 17622) 6431 | 24058| — I. 5389 
Eahruar 241600| 11047| 546 | 11598 14215| 5074 | ı9289| — 696 
März 256437 | 16177|- 968 | 17145|| 18154| 7304 | 25458| — | ssıs 
April 241890| 23850 | 800 | 24650) 14546| 6046 | 20592| 4058| — 
Mai . 243301| 22005| 565 | 22570| 20590| 6088 | 28678I| — | 2108 
Toni 246735| 27009) 600 | 27609| 13304] 2393 | 15697 | 11912 | — 
Tal 267133) 26 778| 566 | 27344 14911) 3439 | 18350| 899 | — 
Angust 271446| 25520|1 654 | 26174|| 14487) 4070 | 18557| zer] — 
September 272729| 27746| 610 | 28356 | 130621 A757 | ırsıa| 1057 | —_ 
Deicher 283950 31196! 390 | 315861 13245) 4407 | ı7652| 13954. | —_ 
November 276 761| 28699| 925 | 20624| 16898| 4965 | 21863] 7rsı| — 
December 2.2.2... | 983758) 25187!) 505 | 25692| 15904) asaı | 20945| sau | — 
3170 957) 282 959 | 8.048 1391 007 | 186 938 | 59 315 126 253 | 70 260 | 25 506 
a een, 


Unter der Voraussetzung, dafs die Bestände an Roheisen auf den Hochofenwerken (Ende 1882: 115 851, 
Ende 1881: 51199 Tonnen) und die ganz unbekannten Vorräthe an Roh- und Alteisen auf den Hüttenwerken 
in den einzelnen Jahren nicht zu grofse Differenzen aufzuweisen hätten, würde sich aus den Ziffern der 
Production, der Ein- und der Ausfuhr der Verbrauch von Roh- bez. Bruch- und Alteisen in 


Deutschland berechnen lassen zu: 


in 1882 
„ 1881 
„ 1880 
„1879 


Zuverlässiger ist die Methode, aus den Eisen- und Stahlfabrieaten (Stabeisen, Schienen, Bleche, Platten, 
Draht ete., Gufswaaren u. a.) mit den entsprechenden Aufschlägen für Abbrand ete. den Verbrauch an Roh- 
eisen zu berechnen: dieser Nachweis kann jedoch für 1882 erst nach Erscheinen der offieiellen Montanstatistik 


Production 
To. 3 170 957 
„2914 009 
»..2 729.038 
„.. 2226 587 


(Anfang December 1883) beigebracht werden. 


Mehreinfuhr 


+ 44754 
+ 0 

ae) 
u, 


Mehrausfuhr 


0 
62 324 
49 615 
44743 


Mehreinfuhr 44754 


I 


I 


Verbrauch 


3215 711 
2 851 685 
2679 425 
2181844 


März 1883. „STAHL UND EISEN.“* Nr. 8; 183 


BRITISH IRON TRADE ASSOCIATION. 


Statistik der Roheisen-Production Grofsbritanniens im Jahre 1889.* 


Produetion von Roheisen. 


s Dsitriet. 1. Halbjahr 1882. 2. Halbjahr 1882, nee 
Tonnen ** Tonnen Tonnen 

Glerelmdr teen. 177,8 BA HAB 1356 107 2688650 
Seotland N, N ER BUN EG 569400 1126 000 
West Cumberland BE a EEE EATDNIR, 529143 1001181 
SOHLE WARST NE SPATOREG 406 769 883 305 
Norchavaleseun.s 7 ee, 9: 25 672 23041 48713 
Southx Staffordshires un u = |; 190 442 208001 398443 
Mörth ‘Staffordshire aesecı, =; 157.386 159 731 sl all 
Eieoinshire. so Susan 102861 98700 201561 
Bancashureri ie N 392 668 390 071 182739 
Northamptonshire . BE N 90.475 101 640 192115 
West and South Yorkshire rk, 151096 128,157 279253 
Derbyshire and Notts . . . . 2... 228653 217082 445 135 
Shropshire . . ALNSR, 39275 41 200 80475 
Gloucestershire, Wiltsbire. etc. SCH 25.000 23.000 48000 

Insgesammt . . 4241245 4 252 042 8493 287 


- Zuwachs gegen 1881 = 117922 Tonnen. 


Roheisen -Vorräthe bei den Producenten und in den Warrant-Lagern 
am 31. December 1881 und 1882. 


ee ke 


Die Vorräthe am Vorräthe am Zunahme + 
3l. December 1882. 31. December 1881. Abnahme — 
Tonnen Tonnen Tonnen 
; Gleveland 2 na N : 266179 378170 — 111991 
Sceetland 2%. N RE ER 836 000 940.000 — 104.000 


West Cumberland ne 101356 68051 + 33305 
Santih. Walesı Ce 2, 78519 33 238 + 25281 
Nortn Wales 0 We 3740 10 740 — 7000 
South Stäftordshire main 1 79, 38 802 p 46 500 — 7698 
North Staffordsbiren seen u a0 37, 47523 28 707 + 18816 
Lineplishire. re 8200 23 844 — 15 644 
Taneäshire:. 8 een 60 218 57 836 + 2382 
Northamptonshire . ER FE 18720 14 915 + 3805 
West and South Yor kshire BL ln 54 180 49 070 +5110 
Derbyshire and Notts . . . ... 37 757 26 686 + 11071 
Shropshire . . . BEN, 21500 34.005 — 12505 
Gloucestershire and ne Mein 4200 4500 — 300 


1576894 1736 262 
Abnahme 159368 Tonnen. 


Tonnen 
Die Roheisen-Vorräthe am 31. December 1881 betrugen . 1736262 
R Die Roheisen-Production in 1882 belief sich auf . . . .. 8493287 


Zusammen . '. 10229549 
Hiervon ab die Vorräthe am 31. December 1882 . . . . 1576894 


N Gesammt-Roheisenverbrauch in 1882 . 2. 2 2.2.2.2...8652655 


Gegenüber einem Verbrauch in 1881 von . _. 2.,00358.182519 
Also eine RR von . .. 470142 


NB. Die Vorräthe vom 31. December 1882 entsprechen 18, 2°/o oder 9,4 Verbrauchswochen jenes 
Jahres, gegenüber 210/o oder 11 Verbrauchswochen von 1881, 


* Mitgetheilt von Mr. J. S. Jeans. 
** Sämmtliche Gewichte sind in englischen Tonnen angegeben, 
*»** Nach Schätzung. 
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Referate und kleinere Mittheilungen. 


un 


Stahlwerk zu Alexandrowsky. 


In Nr. 12 dieser Zeitschrift gaben wir nach Jern- 
Kontorets Annaler eine Beschreibung des in dem 
Stahlwerk zu Alexandrowsky eingeführten Entphos- 
phorungsverfahrens im Flammofen. Wie Herr M. Pour- 
ce] aus Terre-Noire uns mittheilt, rührt die dort ge- 
troffene Einrichtung von ihm her; er giebt uns gleich- 
zeitig an, dafs die Tragweite des Verfahrens eine noch 
grölsere sei, als der schwedische Bericht angegeben 
habe, da dasselbe sogar noch die Verwendung von 
Roheisen mit 10/o Schwefel- und 20/o Phosphor-Gehalt 
. gestatte, indem das daraus hervorgegangene Endpro- 
duct nur ein Minimum von diesen Metalloiden ent- 
halten habe. 


die Fortschritte in den Bessemer-Stahl- 
werken in Amerika 

schreibt Mr. William Kent dem. Bulletin of the 

American Iron and Steel Association: 


In der Anordnung und dem Betrieb der amerika- 
nischen Bessemer-Stahlwerke sind während der letzten 
drei Jahre bedeutende Aenderungen vor sich gegangen, 
die eine Erhöhung der Leistungsfähigkeit und Verbil- 
ligung an Arbeitslöhnen bezweckten. Vor ungefähr 
15 Jahren wurde die sogenannte »amerikanische« An- 
ordnung einer Bessemeranlage, die aus zwei neben- 
einanderliegenden Convertoren von je 5 t Fassungs- 
raum und einem davor montirten Gielskrahn zur Be- 
dienung derselben bestand, als die beste betrachtet. 
Der gesammte Fortschritt in der Stahlindustrie von 
einer jährlichen Productionsfähigkeit von 10000 t im 
Jahre 1868 aufeine gegenwärtige monatliche von 
über 14000 t im Jahre 1880 ging vor sich, ohne dafs 
man von der erwähnten Anordnung abwich. Die 
einzelne Charge wurde von 5 auf 7'/2t Gewicht gebracht, 
jedoch eine mehr als zehnfache Erhöhung der Pro- 
ductionsfähigkeit wurde namentlich durch die Ver- 
mehrung der Zahl der in einem Tage geblasenen Chargen 
erreicht. Verschiedene Verbesserungentrugen zu diesem 
Ergebnifs bei, in erster Linie der verbesserte Cupolofenbe- 
trieb, dieEinführung auswechselbarer Böden, die Anwen- 
dung feuerbeständigeren Futters, die Vervollkommnung 
des hydraulischen Krahnensystems und vor allem das 
eine Element, ohne welches, wie W. Hunt sagt, alle 
Geschicklichkeit und alle maschinellen Erfindungen 
umsonst gewesen wären — die den Amerikanern 
eigenthümliche Rührigkeit. 

Jahr auf Jahr steigerte sich die Productionsfähig- 
keit der amerikanischen zwei Gonvertoren-Anlage, bis 
nahezu 15000 t Blöcke in einem Monat gegossen 
wurden. Eine derartige Steigerung mulfste irgendwo 
eine Grenze finden, und sie zeigte sich schliefslich in 
der Schwierigkeit, eine so grolse Anzahl von Blöcken 
aus dem beschränkten Raum einer Giefsgrube mit 
einem einzigen Gielskrahnen zu entfernen und die 
Goquillen in geeigneter Weise zur Aufnahme so vieler 
Chargen in einem Tage aufzustellen.” Man sah ein, 
dals die Zwei-fünf-Tonnen-Convertoren-Anlage alles 
das geleistet hatte, was man vernünftigerweise von 
ihr erwarten konnte, und dals sie nunmehr Besserem 
weichen müsse. 


Zwei Vervollkommnungen waren möglich: erstens 
eine Vergröfserung des Fassungsraumes eines jeden 


Ueber 


Gonvertors, die die Erblasung des gleichen Gewichts 


Stahl in weniger Hitzen und mit geringerer Ueber- 
stürzung ermöglichte; und zweitens eine Vermehrung 


der Zahl der Convertoren mit gleichzeitiger Erweite- 
rung der Giefsgrube und der Anwendung von zwei 
oder mehr Giefskrahnen. Beides ist bei einigen Wer- 
ken durchgeführt worden. In der jüngsten Zeit sind 
die nachstehenden Aenderungen vor sich gegangen: 


Convertoren 
<< 6Ö6Önn 
1. März 18890 25. Juli 1882 


Bethlehem Iron Co. 


SE N zwei7t vier 7t 
Edgar Thomson Steel Works » 7t dreilOt 
Pennsylvania Steel Co. . . » 6'et zwei7tund 
drei St 
Cleveland Rolling Mill Co. . » 6t zweil0t 
North Chicago Rolling Mill Co. » 6t zwei6tund 
drei 10t 


Die Betlehem Vier-Convertoren-Anlage verdoppelte 
nur ihre ursprüngliche Zwei-Convertoren-Anlage, wäh- 
rend die Aenderungen in den anderen Werken weit- 
greifender waren. 


Es wäre verfrüht, jetzt schon festzustellen, welcheder 
von den genannten Werken getroffenen Anordnungen 
die grölsten Vortheile bieten wird, oder welche der- 
selben das Muster der amerikanischen Anlagen der 
Zukunft bilden wird. Die 5 t Convertoren scheinen 
in Ungnade gefallen zu sein. Man sagt, dafs von den 
elf ältesten Werken nur die Lackawanna und die 
Joliet-Works noch derartige Birnen besitzen. Es 
wird voraussichtlich ein Kampf um die Ueberlegen- 
heit zwischen den vier 7 t, den drei 8 t, den zwei 
10 t und den drei 10 t CGonvertoren-Anlagen ent- 
brennen, welche von ihnen mit den geringsten Un- 
kosten an Löhnen und Unterhaltung die grölste Pro- 
duetionsfähigkeit zeigt. 

Aufserdem sind noch andere Veränderungen vor 
sich gegangen, unter denen die Entnahme des flüssigen 
Roheisens direct vom Hochofen vor allem hervorge- 
hoben werden ınuls, ferner die Anwendung der Duo- 
Reversirwalzen sowohl zum Vor- wie Fertigwalzen und 
die direete Auswalzung der Schiene direct vom Gufs- 
block, ohne dafs derselbe zerschnitten oder wiederer- 
hitzt wird. Die Gambria-Werke haben eine Duo-Re- 
versir-Vorwalze, die South Ghicago-Werke eine Duo- 
Reversir-Schienenwalze, dagegen eine Trio-Vorwalzen- 
strafse gebaut. Bei den Trio-Vorwalzen ist verschie- 
denerseits eine wesentliche Verbesserung eingeführt 
worden dadurch, dafs alle drei Walzen festgelegt 
wurden, anstatt die mittlere Walze, wie früher, auf 
und ab beweglich zu construiren. Die Querschnitts- 
abnahme der einzelnen Stiche ist infolgedessen stärker 
genommen und die Zahl derselben beim Vorwalzen 
gewöhnlich auf 12 verringert worden; die Strafse ist 
einfacher und leichter in Ordnung zu halten. 


Die weitgehendste Abweichung von der alten Me- 
thode der Bessemer-Fabrication hat wohl bei der Er- 
bauung der neuen Werke der North Chicago Rolling 
Mill Co. in South-Chicago* stattgefunden. Dieselben 
repräsentiren die grölste Annäherung an den »directen 
Procefs« , der bisher in der Stahlfabrication erreicht 
worden ist und den vollkommensten Ersatz der Hand- 
arbeit durch maschinelle Vorrichtungen. Die Anlage 
besitzt vier Hochöfen, drei 10 t Gonvertoren, vier 
Siemens-Wärmeöfen, eine Block- und eine Fertigwalze 


* Vergleiche »Stahl und Eisen« Nr. 9, 1882, 
Seite 449 ff. Wie neuerdings aus Amerika gemeldet 
wird, sind die dortigen Werke wegen des Danieder- 
liegens und der Unsicherheit der Geschäftslage bis 
auf weiteres stillgesetzt worden, 
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mit der nöthigen Ausrüstung als Gupolöfen, Krahnen, 
Pumpen, Sägen u. s. w. 

Der mit dem äufseren Ansehen älterer Besse- 
merwerke vertraute Besucher ist anfangs über den 
geringen Umfang des Werkes erstaunt — ein Erstau- 
nen, das noch gesteigert wird, wenn er erfährt, dafs 
die Productionsfähigkeit desselben die irgend einer je 
gebauten Zwei-Convertoren-Anlage bei weitem über- 
trifft, obgleich der bebaute Flächenraum um vieles ge- 
ringer ist, sowie dafs viele bis zur Zeit für nöthig er- 
achtete Maschinerieen weggefallen sind und trotzdem 
weniger Arbeiter eingestellt sind. In folgenden Punkten 
unterscheidet sich diese Anlage von allen früher in 
Amerika gebauten Bessemerwerken: directe Entnahme 
des geschmolzenen Roheisens vom Hochofen, directes 
Walzen des Blockes zur Schiene ohne Wiederhitzung 
und Anwendung einer Duo-Reversir-Walzenstralse mit 
mechanischen Zuführungstischen zum Schienenwalzen. 

Es ist einigermalsen seltsam, dafs die erstgenannte 
Verbesserung nicht früher in Amerika Eingang ge- 
funden hat, da sie anderwärts bereits länger mit Er- 
folg in Anwendung ist. Fast alle im Bessemerbetrieb 
seit 1865 gemaclıten Verbesserungen mit Einschlufs 
der Holleyschen Anordnung und der auswechselbaren 
CGonvertorböden u. s. w. sind in Amerika gemacht 
worden, in europäischen Hüttenwerken haben sich 
dieselben bis heute nur wenig Eingang verschafft, 
während die dort gemachten Verbesserungen in Ame- 
rika ohne Beachtung geblieben sind. Nunmehr scheint 
jedes Land bereit zu sein, die guten Ideen des andern 
zu benutzen, und wir sehen, dafs die neuesten eng- 
lischen Werke unter Benutzung der amerikanischen 
Vorbilder gebaut worden sind, während die Ameri- 
kaner Verschiedenes aus dem englischen Verfahren 
aufnahmen. Die Edgar Thomson-Werke sind im Be- 
griff, den South Chicago Co. in der direeten Entnahme 
des flüssigen Roheisens ans dem Hochofen zu folgen. 

Die vier Hochöfen der South Chicago-Werke sind 
22,6 m hoch bei 6,7 m Kohlensackweite, mit Heiz- 
apparaten und allen Anforderungen der Neuzeit ge- 
mäls ausgerüstet. Das geschmolzene Roheisen wird 
in Pfannen abgestochen,, die durch Locomotiven auf 
schmalspurigen Geleisen nach dem Convertorgebäude 
gefahren und dort auf die Höhe der Convertoren ge- 
hoben werden. Die Giefspfanne, die den Stahl aus 
dem Convertor aufnimmt, wird von dem ersten Krah- 
nen einem zweiten übergeben, der die Giefsgrube be- 
herrscht. Letzere liegt infolgedessen weiter von den 
Gonvertoren als bei der alten Anordnung. 

Wenn die Blöcke soweit kaltsind, dafs die Coquillen 
abgestreift werden können, während die Blöcke im 
Innern noch flüssig sind, werden sie nach den Siemens- 
Oefen geschafft, wo nach Verlauf von einer halben 
Stunde der Kern abgekühlt und die Aufsenseite er- 
hitzt wird, d. h. also gleiche Hitze durch und durch 
hergestellt wird, so dafs der Block zum Walzen bereit 
ist. Er wird dann auf einem Wagen nach der Block- 
walze geschafft, die nach dem gewöhnlichen Fritzschen 
Triosystem, indessen in sehr grofsen Dimensionen 
und sehr stark gebaut ist. Der Walzendurchmesser 
beträgt 1016 mm und liegt die mittlere Walze fest. 
Der Block geht nur 11 mal durch die Strafse durch, 
und da die Umdrehungszahl der Walzen mehr als 50 
beträgt, so ist die dort erforderliche Zeit aufser- 
gewöhnlich kurz. Sobald als der Block das letzte 
Kaliber der Vorwalze verläfst, wird er mit der Ge- 
schwindigkeit eines Eisenbahnzuges über eine Reihe 
von Rollen nach der Schienenwalze befördert, die 
ca. 60 m entfernt liegt. Dieselbe ist eine Duowalzen- 
stralse mit Walzen von 660 mm Durchmesser und 
wird durch Compound-Reversirmaschinen getrieben. 
Ein siebenmaliger Durchgang durch diese Strafse macht 
die Schiene fertig, die über 36 m oder vier Schienen- 
längen lang ist. Eine zweite Reihe von Laufrollen 
schafft sie nach der Heifssäge, die sie in vier Längen 
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schneidet. Eine besondere Einrichtung sichert, dafs 
hierbei die richtigen Längen eingehalten werden. Das 
erste Stück, welches das wärmste ist, wird etwas 
länger als das zweite, dieses etwas länger als das 
dritte und so fortgeschnitten, so dals nach erfolgter 
Erkaltung die Längen. gleich sind. 

Die Maschinen beider Strafsen sind Meisterstücke 
ihrer Art. Die Maschine der Vorwalze hat 1066 mm 
Dtr. und 1220 mm Hub, das Schwungrad hat 7,62 m 
Durchmesser und wiegt 55t. Sie ist eine Hochdruck- 
Condensirmaschine, der Dampfdruck beträgt 6,3 kg 
pro gem und wird der Condensator durch eine be- 
sondereMaschine getrieben. DieSchienenwalzenmaschine 
ist eine zweicylindrige Compoundmaschine mit Um- 
kehrvorrichtung. Die zwei Hochdruckeylinder haben 
1066 mm Ditr., die Niederdruckeylinder 1330 mm 


'Dtr., der gemeinsame Hub beträgt 1066 mm. Die 


Umdrehungszahl kann bis 150 per Minute gebracht 
werden, wobei 5000 HP entwickelt werden. Eine 
Beschreibung der Maschine ist im American Engineer 
vom 18. März 1882 enthalten. 

Das directe System der Schienenwalzung wird ohne 
Zweifel mit Aufmerksamkeit von allen Stahlschienen- 
fabricanten verfolgt werden, denn es verspricht grofse 
Ersparnils an Arbeit, an Abfallenden, Brennmaterial 
und an Zinsen des Anlagekapitals. Ob das Verfahren 
ein durchschlagender Erfolg ist, ist noch nicht in die 
Oeffentlichkeit gedrungen. Die Gegner desselben führen 
an, dals die zu grofse Abkühlung der Enden vor 
Fertigwalzung der Schienen dieselbe beeinträchtigen 
werde und dafs die schlechten Stellen im Block, die 
durch Abschneiden mit der Heifssäge herausgenommen 
werden, wenn der Block zerschnitten und wieder er- 
hitzt wird, eingewalzt werden und Anlafs zu einer 
gröfseren Zahl Schienen II. Qualität im Vergleich mit 
dem alten Verfahren geben. Aber wenn auch diese 
Schwierigkeiten in gewissem Grade vorhanden sind, 
so unterliegt es doch keinem Zweifel, dafs auch diese 
von dem den amerikanischen Bessemeringenieuren inne- 
wohnenden Erfindungsgeist und Trieb nach vorwärts 
überwunden werden. 


Die Bessemer-Stahlwerke der ‚Soeiete Cockerill‘. 


Die dortigen Stahlwerke besalsen im Anfang des 
Jahres 1881 zwei Giefsgruben mit je zwei 6 t Convertoren, 
Die Leistung einer jeden derselben ging nicht über 
180 t pro 24 Stunden hinaus. 

Die Nothwendigkeit einer Vergröfserung der Pro- 
duction führte zur Umänderung einer der Giefsgruben 
in eine solche amerikanischen Musters; die dort 
beliebte Anordnung geht darauf hinaus, den drei 
hauptsächlichen Fabrieations-Unterabtheilungen, dem 
Schmelzen, Blasen und Giefsen, vollständige Unab- 
hängigkeit voneinander zu verschaffen. 

Das Roheisen wird in geschmolzenem Zustand 
direct den vier Hochöfen entnommen, deren tägliche 
Production gegen 260 t beträgt. Man läfst es in 
Pfannen laufen, in welchen es mittelst hydraulischer 
Vorrichtungen zum Eingufs in die CGonvertoren ge- 
hoben wird. Aufserdem liefern ein oder zwei Cupol-' 


öfen 120 bis 150 t Roheisen, das man in dieselle 


Pfanne Jaufen läfst; letztere wird durch eine Loco- 
motive nach dem erwähnten Aufzug geschafft. 

Zum Blasen sind zwei Gonvertoren vorgesehen ; 
die 12 bis 14 Chargen aushaltenden Böden derselben 
können in °?/s Stunden ausgewechselt werden, so dals 
einer in steter Bereitschaft zur Aufnahme einer frischen 
Charge ist. 

Das Giefsen endlich geschieht in einer Giefsgrube 
oder vielmehr einem kreisförmigen Graben mittelst 
eines Gentral-Krahnens und Pfannen, welche bestän- 
dig ausgewechselt werden; 12 bis 14 sind für diese 
Grube vorhanden. Drei Krahnen genügen, um die 
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Blöcke nach einem Geleise zu schaffen, das direct 
zum Vorwalzwerk führt. 

Häufig ereignet es sich, dafs die Blöcke eines Gus- 
ses aus den Coquillen gelöst werden, während der 
nächste Gufs schon beginnt;, gleichzeitig wird eine 
dritte Charge in dem Convertor gerade fertiggestellt, 
und eine vierte befindet sich auf dem Wege zum Con- 
vertor. Eine derartige ununterbrochene Wiederkehr 
im Betriebe führt zu einem Wetteifer in den verschie- 
denen Abtheilungen, der wesentlich dazu beiträgt, die 
Leistungsfähigkeit zu steigern. 

Die Wirkung der Veränderung, die im Juni 1881 
vollendet wurde , gab sich bald von selbst bekannt. 
Die Production dieser, der sogenannten amerikanischen, 
Grube stieg schnell auf 250 t Blöcke in 24 Stunden, 
allmählich auf 300 t und beträgt jetzt 340 t. Die 
höchst erreichte Production belief sich auf 391 t, und 
man könnte eine solche wohl täglich erreichen, wenn 
die Vorrichtungen zum Schienenwalzen dies erforder- 
lich machten. 


Jeder Gufs liefert 3700 kg Stahl. Die Zahl der 
Güsse beträgt 60 in 24 Stunden. Das Gewicht eines 
Blockes beträgt nicht mehr als 825 kg, durchschnitt- 
lich 765 kg. Die Kosten zur Umänderung der einen 
alten Giefsgrube in eine solche amerikanischen Sy- 
stems betrugen nicht über 72000 Fres. 


(The Jour. of the Iron and Steel Inst. Vol. II, 1882.) 


Ueber die Verwendung von weichem Stahl für 
die Anfertigung von Locomotiv-Feuerbüchsen in 
Amerika* 


hielt Ende Januar Mr. John Fernie in der Versamm- 
lung der Civil-Ingenieure in London einen interes- 
santen Vortrag. Aus demselben ging hervor, dafs 
weicher Stahl zur Herstellung der Locomotiv-Feuer- 
büchsen in den Vereinigten Staaten nunmehr allge- 
mein eingeführt ist. Wenn noch manche äulfsere 
Kesseltheile aus Eisenblech hergestellt werden, so liegt 
dies nur ın der dadurch erzielten Ersparnifs, viele 
Eisenbahn-Gesellschaften haben ganz stählerne Kessel 
eingeführt. Es wurden zuerst Eisenbleche als Ersatz 
für die Kupferplatten probirt, da letztere durch die 
Anthracit-Kohle sehr bald durchfressen waren. Wenn 
eine schmiedeeiserne Büchse fehlerlos war, so gab sie 
bessere Resultate als die kupfernen, jedoch waren die 
Schweifsstellen häufig mangelhaft; esbildeten sich dann 
Blasen, aufserdem sprangen die Bleche in der Nähe der 
Feuerung. Seit elf Jahren sind Feuerbüchsen aus Stahl, 
der aufser Kohlenstoff fast keine Beimengungen ent- 
hielt, bei der Pennsylvania-Eisenbahn in Gebrauch. 
Seit dieser Zeit ist für diesen Zweck vorzüglich geeig- 
neter Stahl im Siemens-Martin offenen Herd - Procefs 
an verschiedenen Orten der Vereinigten Staaten her- 
gestellt worden; die dabei angewandte Fabrications- 
Methode weicht von der in England üblichen ab. Nach 
einer kurzen Angabe der von der Pennsylvania-Eisen- 
bahn vorgeschriebenen Bedingungen für Lieferung von 
Kessel- und Feuerbüchsen-Stahl ging der Vortragende 
dazu über, die Abnahme der stationären Kessel in 
den Vereinigten Staaten zu beschreiben. Dieselbe 
findet durch städtische Behörden statt, welche die zur 
Berechnung erforderlichen Formeln aufstellen und 
die entsprechenden Proben machen. Die schärfste 
Probe hierunter verlangt, dafs ein in der Walzrich- 
tung aus dem Blech geschnittenes Stück eine Deh- 
nung von 200/o, auf einer Länge von 12 Blechdicken 
gemessen, besitze und dafs es sich in kaltem Zustande 


* Vergleiche auch » Amerikanische Reiseberichte« 
diese Zeitschrift Nr. 10, 1882. 


um 1800 über einen zwei Blechstärken messenden 
Rundstab,, und falls das Stück senkrecht zur Walz- 
richtung ausgeschnitten war, es sich um 900 über 
einen fünf Blechstärken messenden Rundstab biegen 
lasse. Bei jedem Dampfkessel, der auf den Binnen- 
seen und Flüssen der Vereinigten Staaten oder auf 
offener See ‚unter deren Flagge schwimmt, findet ein 
vollständiges System der Ueberwachung während der 
Fabrication, sowie eine Prüfung nach Fertigstellung 
seitens der Staaten statt. Hierbei sind alle Bleche 
mit dem Namen des Fabricanten und der betreffenden 
Festigkeit der Platte zu bezeichnen. Die Fabricanten 
von Kesselblechen sind mit ihrem Vermögen für jeden 
Fehler haftbar, der bei einer niedrigeren Beanspru- 
chung eintritt, als die Marke angiebt. Es sind Beamte 
zur Untersuchung und Prüfung des Materials und der 
Arbeit angestellt, und wird nach des Vortragenden 
Ansicht überhaupt die diesbezügliche Einrichtung viel 
besser und einsichtsvoller als in England gehandhabt. 
Was nun die Locomotiven betrifft, welche einen Tag 
in einer und den nächsten in einer andern Stadt sind 
und die in den Staaten hin und her fahren, so ist 
für dieselben keine städtische oder staatliche Ueber- 
wachung möglich , jedoch ist die öffentliche Meinung 
über diese Frage eine sehr vernünftige, und würde 
eine durch Nachlässigkeit oder schlechtes Material 
hervorgerufene Kesselexplosion von schwerwiegendem 
Nachtheil für die betr. Gesellschaft begleitet sein. 
Die amerikanischen Eisenbahn-Ingenieure stehen nicht 
unter staatlicher CGontrole; es ist dort nicht noth- 
wendig, die Eisenbahngesellschaften zur Einführung 
von Verbesserungen zu zwingen, es werden vielmehr 
die Erfindungen schnell untersucht, einer Probe un- 
terworfen und entweder angenommen oder verworfen. 
In diesem Verfahren findet der Umstand, dafs die 
Vereinigten Staaten in der Einführung von Verbesse- 
rungen stets voraus sind, seine Erklärung. 


Nunmehr ging der Vortragende dazu über, die 
englische Normalform der Locomotiv - Feuerbüchsen 
und dann die verschiedenen neuen Formen der ame- 
rikanischen Feuerbüchsen zu beschreiben. Bei der 
englischen Form werden die Spannungen, welche 
durch‘ die gröfsere Ausdehnung der inneren Theile 
gegenüber der der äufseren infolge der höheren Tempe- 
ratur der ersteren entstehen , durch den Umstand noch 
verschlimmert, dafs das Material Kupfer ist, welches 
bei gleicher Temperatur-Erhöhung eine bei weitem 
gröfsere Ausdehnung als Eisen besitzt. Die Stehbolzen 
werden stärker beansprucht und durch die Anwen- 
dung von Kupfer- und Messingröhren ein galvanischer 
Strom erzeugt, der schnell die Zerstörung der Eisen- 
bieche herbeiführt. Der amerikanische Typus wurde 
von dem Vortragenden durch zwei bei der Pennsyl- 
vania-Eisenbahn in Anwendung befindliche Systeme 
von Kesseln und Feuerbüchsen veranschaulicht, wobei 
er ausführte, inwieweit dieselben die Bedingungen 
erfüllen, die man an eine Feuerbüchse der alten, wohl- 
bekannten Form stellen kann. Man mufs von den- 
selben verlangen, 


dafs die Bleche sowohl der inneren als Jer 
äufseren Theile aus dem gleichen Material genom- 
men werden; 


dals, da die eigentliche Feuerbüchse sich stärker 
als das äulsere Gehäuse ausdehnen :mufs, die Wan- 
dung der ersteren dünn genug ist, um sich in den 
zwischen den Stehbolzen befindlichen Zwischen- 
räumen entsprechend biegen zu können; 


dafs die schweren an der Decke befindlichen 
Stehbolzen in Fortfall gelangen sollen, um die Extra- 
Ausdehnung auszugleichen ; 

dafs eine Anzahl Wasserröhren durch den Körper 
der Feuerbüchse gehen soll; 

dafs die Roststäbe ebenfalls Wasserröhren sein 
sollen; 


-gefähr 40 °/o ärmerer 
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dafs die Flächen der Feuerbüchse und des 
Rostes hinreichend grofs sind und 
dafs die zur Verwendung gelangenden Materialien 
billig und leicht erbältlich sind. 

Der Vortragende wies nach, dafs die Amerikaner 
in dieser Beziehung den Engländern gegenüber in 
weitem Vorsprung sind. Da die Feuerbüchsen aus 
Stahl nur das halbe Gewicht solcher aus Kupfer haben 
und ferner Stahl ungefähr ein Drittel von dem Preise 
des letzteren kostet, so betragen die wirklichen Kosten 
von stählernen Feuerbüchsen ein Fünftel bis ein Sechs- 
tel der kupfernen, allerdings ist die Herstellung selbst 
bei Stahl etwas theurer. (Nach Iron.) 


Roheisenfabrieation in Spanien. 


Schon seit mehreren Jahren hat die Frage, spa- 
nische Eisenerze an Ort und Stelle zu verhütten, Eng- 
lands Aufmerksamkeit in hohem Grade erregt, was 
um so erklärlicher ist, als dieses Land im Jahre 
1880 72°o von dem von der Nordküste exportirten 
Erz und in 1881 68,750/o von dem 2500533 t betra- 
genden Export entnahm. »The Iron and Coal Tra- 
des Review« wirft angesichts dieser Zahlen die Frage 
auf: Ist es nun vortheilhafter,, in Spanien Hochöfen 
zu bauen, oder schafft man besser das Erz nach Eng- 
land, soll man das Erz zum Brennmateria] oder das 
Brennmaterial zum Erz schaffen ? Spanien selbst be- 
sitzt keine Kohlengruben, sonst würde man ohne 
Zweifel vorziehen, das dortige Eisen in Form von Roh- 
eisen statt in der von Erz zu exportiren. Eisenerz ist 
im Ueberflufs dort vorhanden, ebenso Kalkstein ,‚ die 
Arbeit ist billig, nur das Brennmaterial fehlt. Wie 
Mr. J. Jenkins in einem in Glasgow gehaltenen Vor- 
trag behauptet, stellen sich bei der Verhüttung 
einer Tonne Roheisen die Erzkosten in Spanien um 
13 sl 4 d niedriger als in Cumberland. Der Koks 


'mu[s nach beiden Plätzen von auswärts herbeige- 


schafft werden, Cumberland bezieht ihn per Eisenbahn 
von Durham und Spanien per Schiff von Süd-Wales 
und auch von Durham, wobei die Frachtkosten nach 
Spanien nur um einen ganz kleinen Bruchthejl geringer 
als die nach Cumberland sind. So kann man sagen, 
dafs Spanien hinsichtlich des Bezugs von Brennma- 
terialien fast gerade so gut daran ist als Cumberland, 
während der Kalkstein ebenso billig ist und ferner 
keine Arbeiter-Vereinigungen bestehen, die eine der 
Hauptschwierigkeiten der Eisenindustrie Englands bil- 
den. Was den Absatz an Roheisen in Spanien be- 
trifft, so ist es zweifellos, dafs das in Spanien erbla- 
sene Roheisen billiger ist, da Spanien 20 4 Eingangs- 
zoll pro Tonne erhebt; auch bei der Verschiffung des 
Eisens nach dem Continent besteht ein Vortheil, da 
die Frachten nicht höher als von England sind. Fer- 
ner würde die Erbauung von Eisenwerken im Norden 
Spaniens deshalb von grofsem Vortheil sein, weil 
bisher nur die besten Erzqualitäten exportirt und un- 
Erze einfach auf die Schutt- 
halden geworfen wurden. Bei Erbauung von Eisen- 
werken wird man bald einsehen, dafs man letztere 


zu so niedrigen Preisen erlangen kann, dafs dadurch 


a 


der gröfsere Koksverhrauch reichlich aufgewogen wird. 
Die Roheisenproduction Spaniens ist in der Steigerung 
begriffen, doch ist dafür vornehmlich englisches Ka- 
pital angelegt, und befindet sich die Verwaltung und 
Betrieb in englischen Händen. 


Hochöfenbetrieb in den Vereinigten Staaten. 


Zu Anfang der letzten vier Quartale stellte sich 
die Zahl der in den Vereinigten Staaten in und aufser 


Betrieb befindlichen Hochöfen wie nachstehend an- 


gegeben: 
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Aklıaes in Bi? Aufser Betrieb 
Brennmaterials. E E & 3 E E 3 E 
Holzkohle . . . . 113821151 158123 1461126] 93]128 
Anthraeit 17511641157|169|| 61| 72] 72) 64 
Koks 15011191128/138|| 741109111) 88 
Insgesammt i 157 434 443430 28113071276/280 


Die grofse Abnahme in der Angabe der kalten 
Hochöfen per 1. October erklärt sich dadurch, dafs 
man eine grofse Zahl aufer Betrieb befindlicher Hoch- 
öfen als aufgegeben betrachtete. 

Nachfolgende Tabelle zeigt die wöchentliche 
Leistungsfähigkeit der in Betrieb befindlichen. Hoch- 
öfen bei dem Anfang eines jeden der letzten vier 
Quartale, 
EEE 

Artkeies Brutto-Tonnen. Hk 


Brennmaterials. |1.April| 1. Juli 1. Oet. | 1. Jan. : 
EL m BE UBS RR ER 


Holzkohle . 13 596| 15 8751 16 454| 13 700 
Anthraeit 38 566| 36 715|| 36 878| 39 340 
Koks 52.027) 40431 43 723) 53 144 
a RE ERUREEN BEEEEHSIENR 130 VRREENR | ERRLEIRT E 

Insgesammt 104 189) 93 0211 97 055/106 184 


(Iron Age.) 


Gjers’ Durchweichungsgruben. 


The American Manufacturer berichtet, dafs der 
neue Gjerssche Procefs bereits seit Anfang December 
erfolgreich in den Tredegar-Stahlwerken eingeführt 
ist. Man hat dort herausgefunden, dafs man den Block, 
nachdem er aus der Coquille herausgenommen ist, 
ca. 25 Minuten lang in der Grube lassen mufs. Nach 
Ablauf dieser kurzen Zeit hat sich die ursprüngliche 
Hitze aus dem Innern gleichmäfsig durch den ganzen 
Block vertheilt und sieht der erst kirschrothe Farbe 
habende Block dann weifsglühend aus. Der Block 
passirt von da direct die Vor- und Fertigwalze und 
man erhält eine 90 Fufs lange fertige Schiene aus 
einem Block, der erst 40 Minuten vorher gegossen 
wurde. (The Bulletin.) 


Maschinen zur Bearbeitung von Stahlschienen. 


Vor kurzer Zeit hatte einer unserer Mitarbeiter 
Gelegenheit, eine Anzahl für ein ausländisches Stahl- 
werk bestimmter Maschinen zur Schienenbearbeitung 
in der Kalker Werkzeugmaschinen-Fabrik der Herren 
L. W. Breuer, Schumacher & Co. in Kalk bei Köln 
zu besichtigen, deren fast durchweg neue praktische 
und kräftige Construction ihn im hohen Mafse in- 
teressirte. Er schreibt uns darüber: 

Vor allem lenkte eine mächtige Dampf - Cireular- 
säge, welche äufserlich der sogenannten Pendelsäge 
ähnlich war, die Aufmerksamkeit auf sich. Auf einer 
ca. 3 m langen und 2!/; m breiten. starken Funda- 
mentplatte sind zwei 4 m hohe, sehr kräftige Lager- 
ständer in Rippenguls montirt, welche durch gufs- 
eiserne Kreuztraversen und starke Stehbolzen zu einem 
soliden Ganzen verbunden sind. Dieselben tragen an 
ihren Aufsenseiten befestigt und symmetrisch angeordnet 
zwei Dampfmaschinen von 325 mm Cylinder-Durch- 
messer. Beide Maschinen wirken auf eine, auf den 
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Ständern gelagerte gemeinschaftliche Welle, deren 
grofse Riemscheiben die Kraft mittelst breiter Riemen 
auf die beiden kleinen Riemscheiben der Sägewelle 
übertragen. Letzere ist auf einem breiten Schlitten, 
welcher sich auf einer erhöhten Prismaführung der 
Fundamentplatte bewegt, gelagert und kann das 1,5 m 
grofse Sägeblatt den localen Verhältnissen entsprechend 
vechts oder links mittelst grofser Kuppelscheiben auf- 
gesetzt werden. Der horizontale Vorschub des Säge- 
schlittens geschieht mittelst eines auf der Fundament- 
platte zwischen den Ständern liegenden hydraulischen 
Cylinders mit starker Kolbenstange, welcher mit dem 
Accumulator in Verbindung steht. 

Von aufserordentlicher Leistungsfähigkeit waren 
die Maschinen zum Abfraisen der Schienenköpfe. 
Die Einrichtung ist so getroffen, dafs vier Köpfe zu 
gleicher Zeit, unter Erzielung sehr starker Späne, ge- 
fraist werden können. Die Einspannvorrichtung ist 
sehr einfach und kann leicht abgenommen werden, 
um einem solchen zum Fraisen von TEisen Platz zu 
machen. 

Der Betrieb erfolgt mittelst fester und loser Scheibe, 
Schnecke und Schneckenrad, in einem Oelbassin 
laufend, auf die Fraisspindel, welche mit dem Messer- 
kopfe aus einer Stücke Stahl geschmiedet ist. Die 
Befestigung der Messer, welche nach entgegengesetzten 
Richtungen schräg und radial stehen, ist eine sehr 
sinnreiche und zweckentsprechende. Der Vorschub 
der Fraisspindel kann selbstthätig und auch von Hand 
erfolgen, und ist dabei vorgesehen, dafs der die 
Maschine bedienende Arbeiter diese sowohl, als die 
Manipulation des Einspannens der Schienen und des 
Ein- und Ausrückens der Maschine bequem besorgen 
kann, ohne seinen Platz zu verlassen. 

Einen recht soliden Eindruck machten die horizon- 
talen Doppelbohrmaschinen zum Bohren der runden 
oder ovalen Laschenlöcher in die vorher gefraisten 
Schienen. Auch bei diesen Maschinen ist die Ein- 
spannvorrichtung einfach, bequem und auswechselbar 
für andere Profile. Sie zeichnen sich speciell aus 
durch sehr kräftige, durchbohrte Stahlspindeln mit 
Klemmfuttern, welche das Bohren mit beliebig 
langen Bohrern gestatten. Der eine Bohrschlitten 
ist gegen den andern verstellbar, um die Entfernung 
der gleichzeitig zu bohrenden Löcher ändern zu kön- 
nen. Der Vorschub beider Bohrer ist selbstthätig 
und von Hand, und kann auch hier der Arbeiter 
sämmtliche Manipulationen von seinem Platze aus 
bequem besorgen. 

Aufser diesen zur Bearbeitung der Schienen die- 
nenden Maschinen gehörten za der Lieferung noch 
mehrere zweckmäfsige Schleifapparate zum Schleifen 
der Fraismesser und Bohrer. 

Zum ersteren Zweck dienen grofse gulseiserne 
Schleifsteintröge mit Schleifsteinen von 1800 mm Dtr., 
welche an einer Seite einen Kreuzsupport mit Vor- 
richtung, um die Messer unter dem richtigen Schleif- 
winkel einspannen zu können, ‘an der andern Seite 
einen Support mit einer Vorrichtung, um die glatten 
Steine rund zu halten und rauh zu machen, tragen. 

Zum Schleifen der Bohrer, welche aus Rundstahl 
hergestellt werden, dienen zweierlei Schmirgelschleif- 
maschinen, die eine, um den Rundstahl vorne an 
beiden Seiten abzuflachen, die andere, um demselben 
die kunstgerechte Spitze mit den Schneiden zu geben, 
ebenfalls sinnreiche Apparate, deren eingehende 
Beschreibung hier zu weit führen würde. 

Aufser den vorgenannten Maschinen befanden sich 
dabei mehrere grofse doppelte Richtpressen für 
Schienen, mit durch warm aufgezogene Ringe und 
Bolzen verbundenen Hohlgufs-Doppelständern, schwe- 
rem Schwungrad, kräftiger Räderübersetzung, nach- 
stellbaren Stöfsern, und an jeder Seite mit zwei ver- 
setzbaren Rollenböcken versehen. Diese Maschinen 
sind zum Riemenbetrieb eingerichtet. 
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Endlich sei noch, als zu derselben Einrichtung ge- 
hörig, zweier Walzendrehbänke Erwähnung gethan. 
Dieselben waren schwerster Sorte, für Walzen bis 
1100 mm Durchmesser und 2500 mm Länge der 
Ballen mit Walzenständern und Lagervorrichtungen 
für Zapfen von 550 und 380 mm Stärke und je zwei 
kräftigen Supports auf besonderem Supbett selbst- 
thätig und von Hand nachstellbar. Die Betten haben 
1650 mm Breite und 6600 mm Länge. Der Antrieb 
erfolgt durch eine mächtige Stufenscheibe, Räderüber- 
setzung und eine in einem Oelbassin laufende Schnecke 
auf ein grofses mit der Maschine geformtes Schnecken- 
rad mit Vorrichtung zum Ankuppeln der Walzen. 

Die Einrichtung sämmtlicher Maschinen war sehr 
zweekentsprechend und die Ausführung bis in die 


geringste Einzelheit sauber und genau, ne 
MW. 


Winderhitzer von Massicks & Crooke. 


Geehrter Herr Redacteur! 


Um den Herren Massicks d& Crooke Gerechtigkeit 
willfahren zu lassen, halte ich es für meine Pflicht, 
Mifsverständnissen vorzubeugen, welche etwa aus der 
in Ihrer Januar-Nummer über meinen Wiener Vortrag, 
betreffend neue Winderhitzungsapparate, bei der letz- 
ten Generalversammlung des Vereins deutscher Eisen- 
hüttenleute geübten Kritik entstehen könnten. 

Ich meine und es theilen darin sehr hervorragende 
Eisenfabricanten und Hochofen-Ingenieure meine An- 
sicht, dafs zwischen den Massicks & Crooke- und den 
Whitwell- wie Cowper-Systemen ein sehr wesentlicher 
Unterschied besteht. Ich will den Raum in Ihrer 
geschätzten Zeitschrift nicht mit technischen Ausein- 
andersetzungen in Anspruch nehmen, sondern möchte 
nur einige praktische Angaben mittheilen, welche für 
den Fabrieanten von grofsem Werthe sind. In 
meinem speciellen Fall würden die Anlagekosten der 
Whitwell-Apparate, falls ich mich für dieses ‚System 
entschlossen hätte, 400 2° pro Hochofen mit einer 
geringeren Anzahl Winderhitzer mehr betragen haben, 
als die Massicks & Crookeschen Apparate erforderten; 
was die Leistungsfähigkeit der letzteren betrifft, so 
kann diese am besten von denjenigen beurtheilt wer- 
den, welche, wie ich, beide Systeme in Betrieb haben. 
Ich bin in der That von der Ueberlegenheit der 
Massicks & Crookeschen Apparate so sehr überzeugt, 
dafs ich auf Grund der zu Askam mit den dort schon 
lange im Betrieb befindlichen 15 Stück dieser Apparate 
gemachten Erfahrungen nunmehr damit begonnen 
habe, fernere 21 Whitwell-Winderhitzer nach dem 
Massicks & Crookeschen System umzubauen. 

Der neue. Whitwell-Apparat, welcher jetzt zum 
erstenmal in Europa aufkommt, scheint mir nicht 
empfehlenswerth; dieses System kommt zu sehr dem 
von Cowper gleich und wurde in der That in Amerika 
von dem dortigen Inhaber der Cowper- und Whitwell- 
Patente ins Leben gerufen. Neuerdings wird mir 
auch mitgetheilt, dafs der Apparat in seiner jetzigen 
Construction nicht zufriedenstellend arbeitet. 

Herr Brauns, welcher übrigens, wie es scheint, den 
»wesentlichen« Unterschied zwischen den Massicks & 
Crooke und den Whitwell- wie Cowper-Apparaten zuge- 
steht, hegte Bedenken hinsichtlich der zu befürchtenden 
ungleichmälsigen Erhitzung. Dem gegenüber möchte ich 
bemerken, dafs ich in dieser Hinsicht die sorgfältig- 
sten Untersuchungen in jeder einzelnen Abtheilung 
des Apparates sowohl in dem oberen wie im unteren 
Theile desselben vorgenommen und gefunden habe, 
dafs jede einzelne Stelle der Heizfläche die ihr pro 
Quadratmeter zugewiesene Wärmemenge auch wirklich 
aufnimmt. Die Temperatur des Apparates ist in der 
Mitte am höchsten und nimmt in allen Richtungen 
nach der Peripherie zu gleichmäfsig ab. Die Richtig- 
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keit des Vorstehenden ist übrigens von allen Eisen- 
hüttenleuten, welche den Betrieb der Massicks & Crooke- 
schen Winderhitzer auf den Askam-Werken gesehen 
und beobachtet haben, zugestanden worden; von 
denselben Fachleuten wird übereinstimmend anerkannt, 


dafs dieses System einen erheblichen Fortschritt auf 


‚dem Gebiete der Erzeugung von heifsem Wind für 


Schmelzzwecke bildet. 


Hochachtend! 
Thomas Massicks, 
Managing Director der Millom Iron 


Mining and Smelting Co. Lim. und der 
Askam and Mouzell Iron Co. Lim. 


Eisen- und Stahlimport der Vereinigten Staaten. 


»The Bulletin of the American Iron and Steel As- 
sociation« giebt den Eisen- und Stahlimport der Ver- 


einigten Staaten im Jahre 1882 (1. Juli 1881 bis 


30. Juni 1882) insgesammt auf 1486478t im’ Werth 
67976 897 Dollars an. Wenn man auf das Gewicht 


der Fertigfabrieate noch 25°/o für Abbrand, Abfälle 
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u, dergl. zuschlägt, so entsprechen diesem Import 
1750000 t Roheisen, d. i. ungefähr zwei Fünftel der 
Gesammt-Roheisenproduction der Vereinigten Staaten, 
Zur Erblasung dieser 1750000 t Roheisen sind annä- 
hernd 3500000 t Erz und 3 500.000 t Kohlen erforderlich 
gewesen, deren Förderung im Verein mit der Fertig- 
stellung der Fabricate nach der Berechnung von Mr. 
Swank die respectable Summe von 56000000 Dollars 
an Arbeitslöhnen nach amerikanischen Verhältnissen 
ausgemacht hätte, 


Berichtigung. 

Infolge eines uns ausgesprochenen Wunsches ver- 
vollständigen wir gern unsere, in letzter Ausgabe 
(auf Seite 126) unter dem Titel »Eine merkwür- 
dige neue Entdeckung« gebrachte Notiz dahin, 
dafs die Redaction der Wochenschrift des Vereins 
deutscher Ingenieure bei der früher erfolgten Ver- 
öffentlichung der betr. Mittheilung den Zusatz „Weiteres 
bleibt natürlich abzuwarten“ zugefügt hat, um dadurch 
ihrem Zweifel und ihrem Mifstrauen an deren Inhalt 
deutlichen Ausdruck zu verleihen. 


Marktbericht. 


a 


Den 27. Februar 1883. 
Nachdem wir in dem Bericht vom 28. Januar eine 
ausführliche Schilderung der Lage des Marktes 
gegeben haben, können wir heute in der Hauptsache 
auf denselben verweisen und bemerken, dafs sich 
im grolsen und ganzen die Verhältnisse nicht wesent- 
lich geändert haben. 


wesentlich“, weil wir nicht in den Fehler verfallen 


wollen, die Anzeichen einer festeren Stimmung sofort 
in rosenrother Färbung als eine thatsächlich vollzogene 
Besserung darzustellen. Durch ein solches Verfahren 
würden wir nur dazu beitragen, unsere Leser, Produ- 
centen wie Consumenten, irrezuführen, insofern sie 
nicht besser informirt sein sollten, als wir uns 
dann zeigen würden. Aber eine Aenderung zum 


Besseren beginnt sich zu vollziehen, und wenn wir 


_ auch nicht vermögen diese Behauptung durch viele 


Thatsachen zu belegen, so vertrauen wir bezüglich 


_ derselben auf, wir möchten sagen, das Gefühl, die 


Empfindung der Producenten, die sich in dieser Be- 
ziehung selten zu täuschen pflegen. Wir möchten die 


 Gesammtlage in der Hauptsache als unentschieden 


charakterisiren, jedoch die Thatsache constatiren, dafs 
die bisherigen Preise, denen gegenüber die Käufer 


‚sich sehr resistent verhielten, jetzt williger gegeben 


werden, dafs die Nachfragen zahlreicher einlaufen und 


wohl auch leichter, als vor 4 Wochen, zu Abschlüssen 


führen. 


Für Kohlen und Koks hat sich der Markt seit 


dem letzten Bericht nicht geändert; obgleich die 


die Production geht flott ab. 


grofsen Abschlüsse erst im April gemacht werden, so 
ist der Markt, mit Ausnahme für Fettkohlen, fest und 
Für Flammkohlen 


haben sich die Preise nicht geändert; bezüglich der 


Kokskohlen müssen wir zwischen gewaschenen, welche 


_ höher mit 5,80—6,00 # bezahlt werden und fein ge- 


wu. 


siebten, welche nur 5,00—5,20 M bringen, unter- 
scheiden. Koks sind sehr fest und halten den Preis 
vollständig; I® Koks für Bessemerbetrieb brachten 


- 13,00 bis 14,00 «# pro Tonne. 


Das Eisensteingeschäft war auch im ab- 
laufenden Monat nicht belangreich. Rohspath schwankt 


zwischen 10,80--11,50.#. In unserm letzten Bericht 


hatten wir besten gerösteten Spath in maximo mit 
15 MN angegeben, und eine gleiche Notirung liegt uns 


Wir sagen ausdrücklich „nicht - 


auch heute vor; von anderer Seite wird uns 
jedoch berichtet, dafs prima gerösteter Spath damals 
mit 16.% bezahlt wurde und auch heute so vie] kostet. 

Das Roheisengeschäft war im ablaufenden 
Monat etwas belebter, wozu in erster Reihe die Ver- 
ständigungen beigetragen haben, welche zwisch&n 
den vereinigten Hochofenwerken in Rheinland, West- 
falen und im Siegerlande einerseits und den ver- 
schiedenen Gruppen der Walzwerke andererseits in 
bezug auf einen Preisnachlafs für das zu Exportwaaren 
verarbeitete Quantum Roheisen herbeigeführt worden 
sind. Infolge dieser Abmachungen haben die Walz- 
werke ihren Bedarf für das 1. Quartal wohl meistens 
gedeckt, Wir verweisen hierbei auf den eingangs 
dieses Heftes abgedruckten Jahresbericht der Nord- 
westlichen Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und 
Stahlindustrieller und auf die in demselben gegebene 
specielle Roheisenstatistik für den hiesigen Bezirk. 
Für deutsches Bessemereisen ist die Stimmung 
sehr gedrückt und der Absatz wenig rege; die deutschen 
Werke sind in diese Lage gekommen, weil sie sich 
nicht entschliefsen konnten, der Baisse in England zu 
folgen. Deutsches Giefsereieisen hat in den 
Nummern 1 und 2 den bisherigen Preis gehalten, 
während Nr. 3 dem Clevelander Markte folgen und 
daher zu 62 .# abgegeben werden mufste. Spiegel- 
eisen ist vernachlässigt. Das Syndicat für Luxem- 
burger Eisen hält für Deutschland den Preis von 
57 fres. fest, giebt dagegen nach Belgien und Frank- 
reich 3—4 fres. billiger ab. Der Preis ist gegen 
rheinisch-westfälisches Eisen entschieden zu hoch. 
Englisches Bessemereisen ist seit unserm letzten Be- 
richte noch weiter im Preise gesunken. Für prompte 
Lieferung sind Offerten zu 51 bis 56/6 sh. ab West- 
küste zu erhalten, während spätere Verschiffungen 
etwas höher im Preise'gehalten werden. Die Stimmung 
auf dem englischen Markte ist gedrückt. 

Für Stabeisen trifft wesentlich zu, was wir ein- 
gangs unseres Berichtes sagten; man empfindet hier 
eine merkliche Festigkeit, und wenn Thatsachen für 
diese Behauptung beigebracht werden mülsten, ‘so 
wären sie namentlich auf diesem Gebiete zu finden. 
Einzelne unserer Gewährsmänner berichten, dafs die 
Aufträge zahlreicher einlaufen und theilweise einen 
dringlichen Charakter annehmen. Wir haben auch 
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in dem vorerwähnten Jahresberichte die Ansicht ver- | Stahleisen, weilses, unter 0,1 °/o 
treten, dafs das Frühjahr für Stabeisen eine bessere Phosphor h . A 60,00 —62,00 
Gestaltung der Marktlage bringen werde und diese Bessemereisen engl. f.o.b.West- 
Vermuthung u. a. auch auf die Annahme gestützt, küste Ne; . - „sh. 51,00— 52,00 
dafs die Vorräthe in zweiter Hand nur gering sind. Thomas-Eisen, deutsches . A 51,00-—52,00 
Für Eisenbahnmaterial haben auf dem in- Kleinspiegel. . >» 62,00—63,00 
ländischen Markte ziemlich belangreiche Submissionen Spiegeleisen, 10 — 12% Mangan » 68,00— 70,00 
stattgefunden, dabei haben die Preise keine Aenderung » 12°-14% » » 72,00 
erfahren. Auf dem ausländischen Markte war die Engl. Giefsereiroheisen Nr. III 
Nachfrage ebenfalls ziemlich stark, jedoch waren franco ‚Ruhrort .. ). 2%. ra B20e 
höhere Preise als in den vorhergehenden Monaten Luxemburger, ab Luxemburg Fres. 57,00 


nicht zu erzielen, es drückte vielmehr die starke Con- | Gewalztes Eisen, 
eurrenz die Preise in mehreren Fällen noch tiefer. 3 ne 
Maschinenfabriken und Gielsereien sind nach Stabeisen, westfälisches . . . » 140,00 


wie vor stark heschäftigt; der Umstand, dals die Winkel-, Facon-u. Träger-Eisen (Grundpreis) 
ersteren vielfach mit den übernommenen Lieferungen Er Ex 
k san 5 } k s Ar zu ähnlichen Grundpreisen 
im Rückstande bleiben, darf wohl als Beweis dafür eo an heisen ut MN 
En NEN: dals die Aufträge sehr zahlreich schlägen nach der Scala. 
Die Preise gestalteten sich wie folgt: Bleche, Kessel- . .# 200,00—220, 00 Brand 
Kohlen und Koks, 2 secunda » 190,00 — —200, 00 preis, 
\ Flammkohlen . . . 2.4 5,60— 6,00 » dünne . » 165,00—-180,00 Aufschläge 
Kokskohlen, gewaschen 2...» 9,80— 6,00 Draht, Bessemer-- » — pr nachrder 
» feingesiebte . . » 9,00— 5,20 Ei (ab Verschiffungshafen) IR 
Koks für Hochofenwerke . . » 11,00—12,00 IR. ar g 
Erze, Die Berichte aus England sind, abgesehen von 
Rohspath . . ee kleinen Variationen, schon seit Monaten ziemlich 
Gerösteter Spatheisenstein . .. >» 15,00 gleichlautend. Der Umfang des Geschäfts ist gering, 
Spanische franco Rotterdam . » 17,60 die Preise sind gedrückt, die Käufer halten zurück, 
Siegener Brauneisenstein, phos- doch hofft man den niedrigsten Stand erreicht zu 
phörarım “ ya 2 a haben und einer Besserung des Geschäfts entgegen 
Nassauischer Rotheisenstein sehen zu können. So oder in ähnlicher Weise wird 
mit ca. 50% Eisen . . . » 11,00—12,00 | aus allen englischen Bezirken berichtet und ebenso 
Roheisen, haben wir die Nachrichten in unserm vorigen Be- 
Giefsereieisen Nr. 17722, 293,79,00 richte wiedergegeben ; wir glauben daher, dafs unsere 
( » Ba 0 Leser gern auf die Wiedergabe derartiger allgemeiner 
» » II . ..» 62,00—63,00 | Redensarten verzichten werden. . 
(ualitäts-Puddeleisen. . . . >» 62,00 Wir möchten jedoch nicht unterlassen, die nach- 
Ordinäres » »: 52,00 ‚stehende Tabelle über die Fluctuationen des Preises 
Bessemereisen, deutsch. Sieger- | im Jahre 1832 auf dem englischen Markte zur Kennt- 
länder, graues . . . » 62,00 nils zu bringen. 


1. J anuar Juni September 31. December 


&£ sh. eich ech se sh,: 2 sh. £ sh. #£ sh. SBAcEN. 
Stahlschienen T. o. b.. Wales .: 6 5. bis °6«10.°257 5 Ibise 53 110. 52° 57pisa 50 Ense 


Stabeisen von Wales » » 6.05 98.1.6" )0.1nDnn Bear). 51705 naar 
Schottisches G. M. B. 

Roheisen 0, 2 DL snn2950 47 sh. 1!/e d. 52 sh. 49 sh. 
Nr. 3. Midalesbro iX, Cr 43 sh. 43 sh. 44 sh. 6 d. 43 sh. 


Aus Amerika lauten die Berichte aus allen Eisen- | Lage in der Eisenindustrie bestehen bleiben wird. 
industrie-Bezirken wenig erfreulich, das Geschäft ist | Stahlschienen werden mit 40 Dollars cash ab Werk 
flau und unbefriedigend, die Preise schwach und | notirt, Aufträge für künftige Lieferungen aber können 
schwankend. Dieser Zustand wird vorzugsweise der | nur zu 39 Dollars placirt werden. Man nimmt an, 
unbestimmten Haltung des Congresses der Tarifreform | dafs dieser äufserst gedrückte Preis die Nachfrage 
gegenüber zugeschrieben, und man glaubt, dafs, so | steigern und zu grofsen Geschäften führen wird. 
lange diese Unsicherheit andauert, auch die gedrückte H. A. Bueck. 


Vereins-Nachrichten. 


\ ; Klatte, O., technischer Director des Band- und Winkel- 
Verein deutscher Eisenhüttenleute. eisen-Walzwerks von Franz Bicheroux & Söhne 
in Duisburg. 

e Pa Ba Lehnkeri Carl, i i : Leh i £ 
Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnifs. Kira A 
4]: ; Müller, Carl, "Betriebsingenieur des Stahlwerks Neu- 

Neue Mitglieder: Oberhausen bei Oberhausen. 
Dupre, A., Vertreter von Martin & Pagenstecher, Kalk. | Schütz, von, Theodor, Betriebsingenieur des Wells 


Imperatori, Luigi, Ingenieur der Ferrovie Alta Italia, 'Neu-Oberhausen bei Oberhausen. 
Corso Magenta, Milano, z. Z. in Bochum. Zetzsche, Paul, Ingenieur des Kulebakischen Eisen- 
‚Kieckebusch, G., Ingenieur des Peiner Walzwerks, hüttenwerks bei Murorm, Gouvernement Wladi- 


Peine. mir in Rufsland. 
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_ Weddings Karten über die Production, Consumtion und 
Circulation des Roheisens und schmiedbaren Eisens in Preufsen. 


vunnnannnnmn 


IIIDTIDIE 


== ur Veranschaulichung der Wirkung der 
=: im Jahre 1879 eingeführten Eisenzölle 
=) hat bekanntlich Herr Geh. Bergrath 
© Dr. Wedding im Auftrage des Herrn 
Ministers der öffentlichen Arbeiten 
besondere Karten,* vier an der Zahl, 
Auf denselben ist je für die Jahre 


angefertigt. 
1878 und 1880, als das letzte Jahr vor und das 
erste Jahr nach der Einführung der Eisenzölle, 
die Production, Consumtion und Circulation des 
* Roheisens und des schmiedbaren Eisens (Schweils- 


und Flufseisen) in Preufsen getrennt darge- 
stell. Für die heimische Eisenindustrie sind 
diese Karten, welche das Ergebnils einer mühe- 
vollen Arbeit bilden, - von besonders hohem 
Werth, da durch sie ein anschauliches Bild 
der Verschiebungen geboten wird, von welchen 
die Aenderung der Wirthschaftspolitik im 
Eisenverkehr unseres engeren Vaterlandes** be- 
gleitet war. 


E- * Der Herr Minister der öffentlichen Arbeiten hat 


die Güte gehabt, dem Verein deutscher Eisenhütten- 
leute je ein Exemplar der Karten zum Geschenk zu 
machen. Dieselben waren gelegentlich der General- 
Versammlung des genannten Vereins vom 10. Decem- 
ber vor. J. ausgestellt und erregten das allgemeine 
Interesse der Anwesenden. Die Red. 

** Die Darstellung umfafst im wesentlichen nur 
Preufsen, jedoch sind die norddeutschen Reichstheile 
ganz, die süddeutschen zum grolsen Theil mit darge- 
stellt. Die Ein- und Ausfuhr ist an der österreichischen 
Grenze Preufsens und Sachsens, der russischen Grenze, 
den Häfen der Ost- und Nordsee vollständig ange- 
geben; an der ganzen Westgrenze fehlen dagegen die 
Angaben bezüglich Luxemburgs und Lothringens, 
welche nicht mit auch nur annähernder Sicherheit 
festzustellen waren. 


IV.s 


In der am 5. Februar d. J. stattgehabten 
Sitzung des »Vereins zur Beförderung des Ge- 
werbfleifses< hielt Herr Geh. Bergrath Dr. Wed- 
ding zur Erläuterung der Karten einen interessanten 
Vortrag, den wir nebst der darauf folgenden Dis- 
cussion mit der Genehmigung des Herrn Vortragen- 
den im Wortlaut nach dem, der Februar-Ausgabe 
der Zeitschrift des genannten Vereins beigefügten 
Sitzungsbericht nachstehend wiedergeben. Nachdem 
Herr Geh. Bergrath Dr.Wedding seinen Vortrag kurz 
mit einer Erklärung über die Zusammenstellung 
der Karten eingeleitet hatte, fuhr er, wie folgt, fort: 


Vergleichen wir zuerst die Roheisenver- 
kehrskarten, so zeigt sich zunächst die er- 
hebliche Steigerung in der Production von 
2148 kt* 1878 "auf 2729 kt 1880. In’ un- 
gleich stärkerem Verhältnils ist aber auffallender- 
weise die Consumtion in den Bezirken selbst 
gestiegen, so dals der Versand zum freien Ver- 
kehr aus den Productionsbezirken von 49 °'/, der 
Production auf 33°/, derselben, gefallen war, 
wenn von Lothringen und Luxemburg abgesehen 
wird; einschliefslich dieser Gebiete, für welche 
die Karten nur den Versand ins Inland an- 
geben, noch immer von 41 auf 35%. 

Die einzelnen Distriete haben indessen hieran 
einen sehr verschiedenen Antheil, wie .die fol- 
gende Tabelle zeigt, in welcher + das Steigen, 
— das Fallen in kt von 1880 gegen 1878 an- 
giebt: 


* Zur leichteren Verständlichkeit sind in Folgen- 
dem die Zahlen in je 1000 t oder Kilotonnen — kt 
angegeben, natürlich mit den entsprechenden Ab- 
rundungen. 


1 


„STAHL UND EISEN.“ 


April 1883. 


192 Nr. 4. 
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Diese Zahlen zeigen klar, dafs durch Ein- 
führung des Schutzzolles eime erhebliche Ver- 
schiebung stattgefunden hat. Diejenigen Eisen- 
distriete, welche durch ihre Lage auf den grofsen 
Kohlenbecken am meisten begünstigt erscheinen, 
haben in bezug auf den Ueberschuls ihrer Pro- 
duction über die Consumtion innerhalb des 
eigenen Gebiets entschiedene Rückschritte ge- 
macht, am allermeisten der Ruhrdistriet; da- 
gegen haben alle Districte wesentlich gewonnen, 
die besonders gutes Roheisen erzeugen, wie 
Thüringen, Siegerland, Mittelrhein, ebenso _die- 
jenigen, welche sehr billiges erzeugen, wie Ilsed&, 
Lothringen, Luxemburg. Ferner läfst sich er- 
kennen, dafs einzelne Distriete, wie Lahn mit 
der Main-Weser-Hütte, Harz mit der Blanken- 
burger Hütte, deshalb in eine günstige Lage für 
den Versand gekommen sind, weil sie Speciali- 
täten (Gielserei - Roheisen) darstellen, und dies 
giebt eine Grundlage für die Hoffnung, dafs doch 
die Zeit kommen wird, wo wir das britische 
Roheisen nicht mehr nöthig haben werden. 

M. H.! Mag man darüber verschiedener An- 
sicht sein, welcher Zustand der Vertheilung der 
für das Gemeinwohl günstigere sei, der von 1878 
oder der von 1880, das ist doch unzweifelhaft, 
dafs der Schutzzoll eine ungeheure Verschiebung 
der Interessen herbeigeführt hat. 

Beim schmiedbaren Eisen stellt sich das 
Verhältnifs ähnlich. Die folgende Tabelle über 
die wichtigeren Bezirke zeigt das. 
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Wenn man zweifelhaft sem kann, ob das 
Roheisen einen richtigen Malsstab gewährt, da 
es zum grölsten Theil nur Zwischenproduct ist, 


"russische Grenze. 


welches in schmiedbares Eisen übergeführt wird, 
so ist letzteres doch unzweifelhaft regelrechte 
Handelswaare. 

Auch hier ist bezüglich der Eisendistriete, 
welche mit den grofsen Kohlenbecken verknüpft 
sind, eine Minderung des Versandes eingetreten. 
Oberschlesien hat 22, die Ruhr 30 kt verloren, 
dagegen hat wieder Siegen mit seinem Qualitäts- 
eisen, sowie Aachen und Lothringen mit ihren 
Specialitäten (Träger und rollendes Eisenbahn- 
material) gewonnen. 

Sie werden es hiernach verstehen, wenn Je- 
mand, der mit der Lage der Eisenindustrie be- 
kannt war, und dem ihr Wohlergehen stets am 
Herzen gelegen hat, seinerzeit aufs lebhafteste 
dafür gekämpft hat, den Freihandel festzuhalten ; 
aber Sie werden es auch verstehen, wenn die- 
selbe Person, nachdem die Handelspolitik geän- 
dert und der Schutzzoll die unvermeidliche Ver- 
schiebung herbeigeführt hat, mit gleicher Energie 
für die Dauer des Schutzzolles eintritt, da- 
mit nicht von neuem ähnliche Aenderungen statt- 
zufinden haben, deren Einflufs der Industrie ent- 
schieden mehr Nachtheil zufügt, als alle Mängel 
irgend eines handelspolitischen Systems. Ich 
meine, es ist hiernach nicht richtig, diejenigen 
eines Mangels an festen Grundsätzen zu zeihen, 
die mit der Handelspolitik ihren Standpunkt ge- 
wechselt haben. 

Ich gehe nun, ohne dem zu eimem Vergleich 
im emzelnen nothwendigen genauen Studium 
der Karten Ihrerseits vorgreifen zu wollen, kurz 
auf die Ausdehnung der Absatzgebiete der ein- 
zelnen Gruppen ein. Die Roheisenkarte lehrt, 
dals Oberschlesien es verstanden hat, trotz der 
Verringerung des Gesammt- Absatzes, diesen zu 
concentriren und seinen unnatürlichen Concurren- 
ten, den Ruhrdistrict, aus seinem natürlichen 
Absatzfelde mehr und mehr zu verdrängen. Auf 
die kleinen Mengen von Eisen, welche umgekehrt 
bis Bochum eindringen, ist, da sie wohl nur in 
der Specialität des Siliciumeisens bestehen, kein 
besonderer Werth zu legen. 

Ungemein ausgedehnt hat sich der Absatz 
von Thüringen nach allen Weltgegenden. Unter- 
wellenborn versendet sein Roheisen über Ham- 
burg und Bremen zur See, nach Dortmund, selbst 
über Lüttich hinaus, nach Osten sogar über die 


Ebenso ist der Absatz der Ilseder Hütte 
wesentlich ausgedehnter als 1878, über Berlin 
nach Oberschlesien und Oesterreich, nach Sachsen, 
bis Aachen, selbst nach Belgien. 

Viel weniger gilt dies von Osnabrück, dessen 
Absatz hauptsächlich nur nach Westen (Aachen) 
zugenommen hat. 

Der Ruhrdistriet ist, wie bereits erwähnt, 
von Oberschlesien auf seinem östlichen Absatz- 
gebiete wesentlich beschränkt worden ; interessant 
ist indessen sein Export über die russische Grenze, 
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bei dem man vergeblich fragt, warum Schlesien 
nicht auch hier an die Stelle getreten ist. Auf- 
fallend ist der Rückgang des östlichen Handels 
des Siegerlandes, dagegen ebenso erfreulich wie 
erklärlich die Zunahme des Exports über Bremen. 

Das Giefsereiroheisen des Lahngebiets (Main- 
Weserhütte) hat seinen Absatz bis Leipzig, Dres- 
den und Berlin ausgedehnt und selbst Hamburg 
gewonnen. Es liefert, wie ich wiederholen 
möchte, den deutlichsten Beweis, dals die 'aus- 
schliefsliche Erzeugung einer guten Marke Gielserei- 
roheisen wohl imstande ist, den deutschen Markt 
ganz für deutsches Product zu gewinnen. 

Der Aachener Absatz nach Saarbrücken ist 
wesentlich zurückgegangen, ebenso der vom Saar- 
becken selbst nach Süddeutschland. Wesentlich 
vergrölsert ist der Absatz von Lothringen, nament- 
lich nach Norden und Nordosten, und der von 
Luxemburg, welches sein Eisen in ungeheuren 
Strömen nach dem Ruhrbezirk entsendet, ferner 
Karlsruhe erreicht und in den Lahnbezirk 
dringt. 

Bei dem schmiedbaren Eisen ist zwischen 
Westfalen und Schlesien ein ähnlicher Kampf 
wie beim Roheisen zu Gunsten Schlesiens ent- 
schieden, während ersteres an naturgemälsem 
Absatz nach Bremen wesentlich zugenommen hat. 

Wesentliche Aenderungen sind in bezug auf 
die Ausdehnung des Absatzes nur noch für Osna- 
brück und Lothringen zu verzeichnen, welches 


erstere zwar viele Absatzgebiete nach Osten ver- 


loren, dagegen ein neues über Hamm bis Cassel 
gewonnen hat, während letzteres zu seinen Ab- 
satzgebieten noch Berlin und Cassel eroberte. 
Wir kommen nun zu demjenigen Punkte, 
welcher für diejenigen, die der Eisenindustrie 
ferner stehen, die Eisenlaien, stets als das alleinige 
Kriterium der Wirksamkeit eines Wirthschafts- 
systems erscheint, die Einfuhr fremden Eisens 
über die Landesgrenzen im Verhältnils zur eigenen 
Production. Da ist es denn natürlich, dals das 
Gesammtverhältnils ein günstiges ist. Es wäre 
ja ein trauriges Zeichen für. die Erkenntnils der 
Eisenhüttenleute, deren hervorragendste sich bei 
Gelegenheit der Eisenenquöte fast einstimmig für 
die Einführung des Schutzzolles aussprachen, 


_ wenn die Sache anders läge, und wenn sie nicht 
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sammt und sonders in dieser Richtung Erfolg 
zu verzeichnen hätten. Der Schutzzoll hat nun 
wirklich in doppelter Weise gewirkt, theils als 
Finanzzoll, namentlich im östlichen Theil des 
Landes, theils als eigentlicher Schutzzoll in dem 
westlichen Theil. 

Der Import an Roheisen ist im ganzen um 
247, der Export nur um 129 kt gefallen. Das 
Umgekehrte zeigt sich beim schmiedbaren Eisen. 
Der Import desselben ist um 86 kt gefallen, der 
Export dagegen um 179 kt gestiegen. Beides 
spricht zu Gunsten des Schutzzolls. Man hat 
mehr Roheisen im Inland verarbeitet, darum ist 


der Export gefallen, dagegen mehr schmiedbares 
Eisen, die fertige Waare, ausgeführt. 

Lassen Sie uns indessen die einzelnen Lan- 
desgrenzen etwas näher betrachten, zuerst auf 
der Roheisenkarte. Die Einfuhr britischen 
Roheisens ist bei den östlichen * Häfen der Ost- 
see um 10 kt, bei den westlichen** Ostseehäfen 
um 9, an den Nordseehäfen dagegen nur um 
1 kt (trotz 130 kt Gesammteinfuhr) gestiegen 
und hat an der holländischen Grenze sogar um 
37 kt abgenommen, so dafs das Gesammtresultat 
eine absolute Verminderung von ca. 17 kt ist, 
da aber gleichzeitig die directe Durchfuhr ge- 
stiegen war, so bleibt sogar eine Differenz von 
— 40 kt. Ebenso hat nun auch die Ausfuhr 
inländischen Roheisens erheblich zugenommen, 
nur Oberschlesien hat nach Oesterreich (12 kt) 
eingebülst und nach Rufsland wenig (3 kt) ge- 
wonnen, und dies führt uns zu dem Vortheil, 
welchen die Schutzzölle als Kampfmittel haben 
werden. Sie sollen uns unseren Nachbarn gegen- 
über die Mittel gewähren, von ihnen zur rechten 
Zeit freien Eingang für diejenigen Waaren zu 
erzwingen, bei welchen wir auf den Export ange- 
wiesen sind. 


Thüringen hat einen neuen Export nach Ruls- 
land, Oesterreich, Belgien und zur See (von ca. 
8 kt) eröffnet, der Harz (Ilsederhütte) hat nach 
Oesterreich 7 kt mehr abgesetzt, der Ruhrdistriet 
hat einen erheblichen Anfang (10 kt) eines Ein- 
dringens nach Rufsland gemacht. 

Eigenthümliche Verhältnisse zeigt wieder die 
Verkehrskarte des schmiedbaren Eisens. 

Da scheint es auf den ersten Blick fast, als 
ob im Osten eine sehr wesentliche Veränderung 
vorgegangen wäre zu Gunsten unseres Landes, 
als ob die Einfuhr dort sich im Gegensatz zu 
1878 ungemein vermindert hätte; sieht man aber 
näher zu, so trifft das nicht zu; vielmehr ist 
das Verhältnils fast gleich geblieben, d.h. alles 
eingegangene Eisen hat auch seinen Weg wieder 
tiber die russische Grenze genommen. Darin 
liegt wohl eine beachtenswerthe Warnung vor 
einem Mifsbrauch der Statistik. Sie giebt nur 
demjenigen wahrheitsgetreue Auskunft, der sie 
ganz benutzt, nicht aber dem, der einzelne Seiten 
herausreilst. 

Ich will Sie nun nicht länger mit Zahlen 
aufhalten, sondern nur kurz andeuten, wie in 
den Ostseehäfen die Einfuhr schwedischen Eisens 
ein wenig (+ 2) zugenommen hat, die Ausfuhr 
westfälischen (+ 5), schlesischen (+ 1) und 
Siegener Eisens (+ 1) aber ebenfalls gestiegen 
ist. An der Nordsee ist die Einfuhr schwedischen 
(+ 1) und britischen Eisens (+ 7) zwar ge- 
stiegen, vielmehr aber die Ausfuhr westfälischen 
(+ 20) Eisens. 


* Oestlich Stettins. 
** Stettin und westlich davon. 
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An der Westgrenze hat scheinbar eine grofse 
Veränderung des westfälischen Exports stattge- 
funden. Indessen im wesentlichen ist es nur 
eine Aenderung in der Benutzung des Land- und 
des Wasserweges, bei einer beträchtlichen Ge- 
sammtsteigerung des Exports um 105 kt. Im 
übrigen haben an der Westgrenze Aachen (+ 12), 
Siegen (+ 4) und Saar (t 4) ebenfalls an Aus- 
fuhrmengen eine Steigerung erfahren. 

Diese Karten, die ich Ihnen hier, der vorge- 
rückten Zeit entsprechend, in möglichst kurzen 
Worten zu erläutern versucht habe, lassen eine 
Menge weiterer interessanter Schlüsse auf die 
Consumtionsfähigkeit, den Eisenverbrauch in den 
einzelnen Gegenden und Städten zu, die ich Ihrem 
besonderen Studium überlassen muls. Fehler 
werden diese Karten ja auch haben, namentlich 
konnte nicht genau der Einfluls der grolsen Lager 
in Berlin, Breslau, Stettin u. s. w. festgestellt 
werden, jedoch, hoffe ich, sind diese Fehler nicht 

erheblich. 
| Ueberblicken wir nochmals die Wirkungen 
des Schutzzolles, so sind es folgende: 

1. Eine gewaltige Verschiebung der Eisenin- 
dustrie zu Gunsten der Bezirke, welche sehr 
billiges oder sehr gutes Eisen erzeugen, und 
zu Ungunsten der mittleres Eisen erzeugen- 
den grolsen Eisendistriete auf den Steinkohlen- 
becken. 

. Förderung der Eisenindustrie durch Hebung 
des Exports und Hemmung des Imports an 
fertiger Waare. 

Mittel zum Kampfe gegen unserer Industrie 
nachtheilige Zölle des Auslandes. 

Ich mufs allerdings bemerken, dafs unsere 
deutschen Hüttenwerke diesen letzten Erfolg zum 
grolsen Theil selbst wieder abmindern werden 
durch die Anlage zahlreicher Filialen jenseit der 
russischen und französischen Grenzen. 

M. H.! Man darf bei der Benutzung des 
Kartenmaterials auch nicht zu weit gehen; denn 
bei der Kartirung können natürlich nur die that- 
sächlichen Verhältnisse, nicht aber deren Ursachen 
zur Anschauung gebracht werden. So ist es 
klar, dafs, abgesehen von dem Einflusse der Lage 
des Weltmarktes, noch manche andere Verhält- 
nisse merklichen Einfluls geübt haben werden. 

So fragt es sich z. B., ob nicht vielleicht zu der 
scheinbar ungünstigen Lage des Ruhrdistriets 
gegenüber den anderen Eisendistricten zum Theil 
die grofse Schuldenlast beigetragen hat, welche 
viele der dortigen Werke haben, und welche sie 
zwingt, einen grolsen Theil des Gewinns als 
Zinsen an Banquiers abzugeben, ohne dafs diese 
Sumnien mitarbeiteten. 

Vorläufig, m. H., dürfte es nicht in der Ab- 
sicht liegen, diese Karten in. kürzerer Frist zu 
wiederholen. Die Aufgabe ist als abgeschlossen 
zu betrachten, denn eine schnelle Veränderung 
wesentlicher Art wird sich kaum herausstellen; 
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allmählich allerdings wird dies der Fall sein, 
namentlich deshalb, weil der Entphosphorungs- 
procels sich immer energischer entwickelt und 
immer gröfseren Vortheil für diejenigen Gegen- 


-den bietet, die ein billiges phosphorreiches Roh- 


eisen liefern. Im Jahre 1880 war sein Einfluls 
quantitativ noch nicht merkbar. Freilich werden 
die Eisenbahnen bemüht sein müssen, das bri- 
tische Eisen durch billige Frachten zu verdrängen, 
denn trotz des Schutzzolls dringt es noch allzu 
tief in Deutschland ein; aber auch die hierdurch 
hervorgerufenenVeränderungen werden nicht schnell 
eintreten. So, denke ich, wird vielleicht nach 
zehn Jahren wieder einmal eine Wiederholung 
dieser mühevollen Arbeit an der Zeit sein. 

Herr Ingenieur Kirchner: M.H.! Es ist sehr 
gefährlich, auf eine Statistik von 1878 und 1880 
ein Urtheil sich zu bilden über die Wirkungen 
der Schutzzölle oder hiernach principielle Ent- 
scheidung zwischen Freihandel und Schutzzoll 
zu treffen. Diese Periode ist deshalb schlecht 
gewählt, weil 1880 in bezug auf Conjunctur ein 
ganz aufsergewöhnliches Jahr war. 1879 endigte 
mit grolser Hausse in Eisen; Amerika brauchte 
für seine vielen Meilen Bahnen sehr viel Eisen, 
namentlich Schienen, Amerika hat 1879 etwa 
4721 englische Meilen Schienen gelegt, 1880 
7174 Meilen, 1881 9386 Meilen und im vorigen 
Jahr 10821 Meilen. Ende 1879 und anfangs 
1880 war der Geldmarkt sehr flüssig und unter- 
nehmungslustig, wodurch alle Gebiete der In- 
dustrie künstlich zur Hausse getrieben wurden; 
so stiegen z. B. die Preise für Stab- und Handels- 
eisen auf das Doppelte. Unter dieser Conjunctur, 
der in der zweiten Hälfte des Jahres 1880 ein 
scharf markirter Rückschlag folgte, mulfste die 
Vertheillung auf dem Weltmarkte naturgemäls 
wesentlich anders sich gestalten als in normalen 
Zeiten, z. B. im Jahre 1882 oder 1881. 1879/80 
konnte Deutschland wohl ein grölseres Quantum 
Schienen exportiren, aber diese Verhältnisse 
kommen vielleicht nie wieder, sind auch nicht 
einmal wünschenswerth, da jene amerikanischen 
Geschäfte gar zu häufig in Verlust umschlugen; 
ich erinnere an die verlorenen Millionen der 
Frankfurter Handelsgesellschaft. Ich halte es 
ferner keineswegs für einen Fehler, wenn die 
Eisenproductionsstellen, anstatt Eisen zu expor- 
tiren, ein grölseres Quantum selbst verarbeiten. 
Es ist doch ein besseres Zeichen für unsere In- 
dustrie, wenn sie das Eisen selbst verarbeiten 
kann, als wenn sie sich in der Ferne nach Ab- 
satz, namentlich für Rohproducte, umsehen muls. 
Ferner ist die durch die Verstaatlichung der 
Bahnen herbeigeführte Conjunctur wohl zu be- 
rücksichtigen. Die Verstaatlichungen haben der 
Eisenindustrie sehr reiche Aufträge gebracht. 
Die Jahre vor 1880 waren deshalb vielfach so 
ungünstig, weil sämmtliche Bahnen ihren Bedarf 
an Material auf ein Minimum beschränkten. 
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Die Zahl der Locomotiven des Reichs wurden 
von 1879 auf 1880 nur von 10841 auf 10 849, 
also um ganze 8 Stück vermehrt. Rechnen Sie, 
dafs eine Locomotive nach 20jähriger Dienstzeit 
ausrangirt werden muß, so werden Sie finden, 

dals etwa 5% jährlich neu geschafft werden 

müssen, also jährlich ca. 500 Stück. Wie steht 
diese Ziffer gegen 8 Stück des Jahres 1879/80. 
: Die jetzigen Staatsbahnen müssen durch zahl- 
reiche und umfangreiche Bestellungen die Unter- 

lassungen ihrer Vorbesitzer wieder gut machen. 

Aehnlich wie mit den Locomotiven verhält es 
- sich mit den Wagen, Schienen, Schwellen u. dgl. 
i Berücksichtigt man alle diese Verhältnisse 
nicht, indem man nur irgend zwei statistische 
Positionen herausgreift und vergleicht, so kommt 
man auf Schlüsse, die zutreffend nicht genannt 
werden können. In den Jahren 1880/82 war 
- die Conjunctur der Fabricatiöon so günstig, dals 
trotz des Zolles der Import von englischem Eisen 
- zugenommen hat, weil die inländische Fabrication 
von Waaren und Maschinen mehr gebrauchte 
- und dieses Mehr, trotz der erheblich vergrölserten 
Production, im Inlande nicht wohl zu beschaffen 
war. Unsere Production an Roheisen ist indels 
- gar nicht so gering, wir. producirten 1882 
3170957 t Roheisen gegen bezw. 2914009, 
3729038 t und 2226587 t in 1881, 80 und 79. 
Es hat sich also successive die Eisenproducetion 
vermehrt. Wie ein Fortschreiten in dieser Scala 
möglich ist, wird allerdings schwer zu bestimmen 
sein. Man kann aber aus diesen Productions- 
ziffern doch nicht den Schlufs ziehen, dafs die 
Zölle für die Hütten selbst am ungünstigsten 
gewirkt hätten, wie dies der in den Karten an- 
}: gegebene Versand nach dem Herrn Vortragenden 
- zu beweisen scheint. Ganz das Gegentheil geht 
direct aus den gesteigerten Productionsziffern der 
: letzten Jahre hervor. 
Ich wäre meinerseits nicht imstande, nach 
Mafsgabe aller vorliegenden Daten sowie nach 
- der Conjunetur des amerikanischen, englischen 
- und indischen Marktes (letzterer für englische 
r Schienen und Eisenwaaren sehr wichtig) Ihnen 
- heute ein Bild zu geben, inwieweit der Schutz- 
zoll günstig oder ungünstig gewirkt hat. Diese 
- Frage ist so schwierig, dafs wohl mindestens 
noch ein Jahrzehnt dazu gehört, um ein einiger- 
malsen zutreffendes Urtheil fällen zu können. 
Mit grofser Vorsicht und mit Mifstrauen sind die 
Urtheile der politischen Tagespresse aufzunehmen, 
— welche sich bald auf irgend ein paar Export- 
r zahlen oder auf die subjeetiven Ansichten irgend 

eines Handelskammersecretärs stützen. Die Vor- 
> sieht ist nach beiden Seiten zu üben. ob die 
- —  Urtheile der Presse für die jetzige Wirthschafts- 
& politik günstig oder ungünstig lauten. Wir be- 
+ dürfen vor allen Dingen jetzt Stabilität der Ver- 
| hältnisse und müssen ein ruhiges, sachgemälses 
Erwägen an Stelle des wilden Kampfes des letzten 
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Jahres treten lassen, ohne Principienreiterei, ob 
Schutzzoll, ob Freihandel, sondern ein ruhiges 
Abwägen der Interessen gegeneinander auch da, 
wo sich dieselben auf den ersten Blick zu be- 
kämpfen scheinen. 

Herr Dr. Cohn: Ich kann unmöglich an- 
nehmen, dafs das Geld, welches ‘die Leute er- 
halten, um den Boden aufzuschliefsen und die 
Hütten zu bauen, ihnen geschenkt werden solle; 
diese Zinsen können doch nicht von Herrn Dr. 
Wedding gemeint sein; ich möchte daher fragen, 
in welcher Weise der Ruhrdistriet mit den Ban- 
quiers zu thun hat. 

Herr Dr. Wedding: Die Frage möchte ich 
dahin beantworten, dafs für Anleihen Zinsen ge- 
zahlt werden müssen, welche den Gewinn auf- 
zehren, während ein gut fundirtes, schuldenfreies 
Werk die Ueberschüsse, die aus seiner Arbeit 
hervorgehen, allein gewinnt und zu seinen Melio- 
rationen benutzt. 

Herr Dr. Siemens: Der Unterschied ist wohl 


"zum grofsen Theil der: in England ist das An- 


lagekapital der hauptsächlich concurrirenden Werke 
abgeschrieben oder sie haben Bankerott gemacht 
bei einer commerciellen Krisis und sind in an- 
dere Hände übergegangen. Dadurch ist eine 
grofse Minderbelastung der concurrirenden eng- 
lischen Werke eingetreten. Wir wollen wünschen, 
dafs Aehnliches bei uns nicht nöthig ist, um 
coneurriren zu können, es wäre aber doch mög- 
lich, dafs es einmal einträte, und dann würde 
die spätere Generation es leichter haben — wie 
der Herr Vorredner es jedenfalls gemeint hat. Ich 
mufs sagen, angenehm angesprochen hat mich die 
Bezeichnung eines grofsen Theils unserer Schutz- 
zölle als Kampfzölle. Darin, dafs es Kampf- 
zölle sind, liegt die Hoffnung, dafs sie vorüber- 
gehend*sein werden, denn der Kampf kann doch 
nicht ewig dauern. Es hat das allerdings den 
Uebelstand mit sich geführt, dafs unsere Kampf- 
zölle nun auch die anderen zu Rüstungen und 
neuen Kampfmitteln veranlafst haben, und so 
sind nun die Grenzen der Nachbarländer infolge 
unserer Zollerhöhung mit noch höheren Zöllen 
zugesperrt. Es ist zu wünschen, dafs dieser 
Zollkrieg nicht "ein 30jähriger wird, sondern 
schnell entschieden wird, und diese Zölle aller 
Art, die doch eigentlich immer ein Zeichen ge- 
ringer Cultarentwicklung sind, recht bald all- 
seitig aufhören. 

Herr Dr. Grothe: Ich stehe, wie Sie wissen, 
gerade auf dem entgegengesetzten Standpunkt als 
Herr Dr. Werner Siemens! Ich habe als Schutz- 
zöllner immer dafür plädirt, meine Partei möge 
die errungenen Zölle niemals als Kampfzölle 
betrachten. Unsere niedrigen Zölle sind auch 
sachlich gar keine Kampfzölle und können das 
Ausland wahrhaftig nicht anreizen zur Aufstellung 
höherer. Wenn Sie übrigens die Zeit der Auf- 
stellung unserer Zölle im Auge behalten und da- 
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mit die Zeitpunkte des Entstehens der auslän- 
dischen Zölle vergleichen, so werden Sie sehen, 
dafs fast sämmtliche Auslandszölle früher ent- 
worfen und in ihren einzelnen Positionen fest- 
gestellt sind und zum Theil auch sogar früher 
in Kraft traten, als unser Zolltarif. Ich kann 
dabei aus besonderer Erfahrung und Wissenschaft 


sprechen. Als ich den Zolltarifentwurf des Gentral-° 


verbandes deutscher Industrieller bearbeitete und 
aufstellte, Jagen mir bereits sämmtliche neueren 
Zolltarife des-Auslandes vor: der französische, 
welcher 2 Jahre früher entworfen war und jetzt 
zum gröfsten Theil in der damals proponirten 
Höhe in Kraft getreten ist, — der österreichisch- 
ungarische, der etwa !/s Jahr früher festgestellt 


und berathen wurde, der schweizerische, 
welcher ebenfalls vor dem unseren eingeführt 
ist, der italienische, der damals bereits 


zwischen Italien und Frankreich discutirt ward. 
Es ist also ganz und gar nicht richtig, zu sagen, 
dafs erst infolge unseres Zolltarıfs die Länder 
sich mit Gegenzöllen zu panzern begannen, ein 
Blick auf die Data der betreffenden Entwürfe 
und Gesetze widerlegt solche Behauptungen. 
Das schlimmste Beispiel soll Rufsland gegeben haben 
oder noch geben. Es sieht allerdings auch so 
aus, weil in der That Zollerhöhungen in reich- 
lichem Mafse vorgenommen sind. Aber wenn 
man die russischen Verhältnisse kennt, und diese 
Kenntnifs wohnt doch auch Herrn Dr. Siemens 
bei, muls man gewils zugeben, wenn Rufsland 
eine Industrie haben will, und die hat es 
nöthig, so muls die russische Regierung die 
Industrie schützen! Zunächst war die Einführung 
der Goldzahlung der Zölle eine rein finanziell- 
gesetzlich sogar gebotene Malsregel. Die übrigen 
Zölle aber sind nicht Kampfzölle, sondern Er- 
ziehungszölle, wie sie jedes Land in der ersten 
Entwicklung seiner Industrie, von der ja auch 
die Prosperität der Landwirthschaft abhängt, 
nöthig hat. Gerade Ruflsland hat auf das em- 
pfindlichste gefühlt, dafs ohne blühende Industrie 
die Landwirthschaft auf die Dauer nicht blühen 
kann. Deshalb mufs Rufsland seine Industrie 
mit allen Kräften schützen. ; 

Das kann ich Ihnen ja offen erklären, dals 
ich in diesem Sinne 1869 und 1872 in öffent- 
lichen Versaminlungen zu Petersburg und Moskau 
mich dahin ausgesprochen habe, dafs ich es 
nach meiner Kenntnilsnahme der russischen In- 
dustrie an Ort und Stelle gar nicht für möglich 
halte, dafs Rufsland auf anderm Wege eine 
blühende Industrie erlangen könne, als durch das 
Mittel der Erhöhung der Zölle. Dies hat sich 
später klarer und klarer gezeigt und dazu ge- 
führt, dafs Rulsland die Zölle, die es damals 
hatte, erhöhen mulste. — sollte nicht die ganze 
russische Industrie durch die ausländische Con- 
currenz, nicht allein vom Weltmarkt, sondern 
vielmehr von den eigenen heimischen und seinen 


asiatischen Märkten vertrieben und wie mit einem 
Schwamme weggewischt werden. Jedes Land, 
welches eine industrielle Entwicklung erreichen 
will, kann gar nicht anders vorgehen; das 
lehrt die wirthschaftliche Weltgeschichte an Hun- 
derten von Beispielen ! 

Ich möchte auch für uns wünschen, dafs 
zum Heil unserer nationalen Industrie unsere 
Schutzzölle und recht lange erhalten bleiben, 
wenn ‘wir sie auch abmindern können, ent- 
sprechend dem Fortschritt und der Kräftigung 
unserer Industrie. 

Herr Dr. Siemens: Es mag dieser etwas kurz- 
sichtige Standpunkt der richtige sein, wenn man 
nur unsere sich mit Schutzzoll umgebenden 
Nachbarn ins Auge falst. Aber bedenken Sie, 
dafs wir auch einem neuen gefährlichen Gegner 
gegenüberstehen, das ist Amerika mit seiner 
colossal heranwachsenden Industrie. Und Ame- 
rika ist ein Welttheil; Amerika steht uns nicht 
gegenüber wie Frankreich, England, Ruls- 
land, Oesterreich, alles Länder, die nur 
einen Theil ihrer nothwendigen CGonsumtions- 
artikel selbst erzeugen können und auf Einfuhr 
des andern Theils angewiesen sind. Amerika 
ist ein viel gröfseres Freihandelsgebiet, als das 
ganze Europa es sein würde, und zwar ein 
solches, welches alle Zonen vom Pol bis zum 
Aequator umfafst. Amerika ist der einzige Staat 
in der Welt, welcher sich den Luxus eines 
Schutzzolles gestatten kann, ohne auf die Dauer 
dadurch Schaden zu leiden, und es ist uns darum 
so ungeheuer gefährlich, weil es ein CGontinent 
ist, der von der Natur verschwenderisch mit den 
grölsten Reichthümern von Naturproducten aus- 
gerüstet ist, der jungfräulichen Boden, für alle 
Gulturproducte geeignete Klimate und eine Indu- 
strie hat, die sich auf natürlicher Grundlage frei 
entwickelt, ohne die Hindernisse, welche unsere 
alte Cultur und unsere europäische Zersplitterung 
nothwendig im Gefolge haben. 

Europa vertheuert sich jetzt seine Zwischen- 
producte durch gegenseitige Zollschranken, wäh- 
rend Amerika uns als ein einheitliches gewaltiges 
Kampfgebiet gegenübersteht. Jetzt geht es noch; 
Amerika braucht jetzt noch mehr Arbeit, als es 
leisten kann, doch das nimmt schon bedenklich 
ab, und wenn das alte Europa nicht bald dahin 
kommt, sich auch als einheitliches wirthschaft- 
liches Kampfgebiet Amerika gegenüber zu stellen, 
indem es die Schutzzölle gegeneinander beseitigt, 
so werden wir, oder doch unsere Nachfolger, 
schlimme Zeiten erleben, da unsere Industrie 
dann gar nicht mehr gegen die amerikanische 
wird aufkommen können. 

Herr Dr. Grothe: M. H.! Ich stimme voll- 
kommen damit überein! Wenn man einen 
europäischen Zollbund schaffen kann, bin ich 
damit sofort einverstanden; denn die Superiorität 
von England, die heute noch grols erscheint, 
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fürchte ich nicht allzusehr mehr, seitdem ich 
mehr und mehr durchschaut habe, auf welchen 
Fundamenten die dortige Grölse beruht. Denn 
die Verhältnisse dort spitzen sich in einer so 
sonderbaren Weise zu, dafs die hohe Staffel der 
industriellen Entwicklung dort innerhalb weniger 
Jahrzehnte verschwunden sein wird, theils durch 
unsere Fortschritte, theils durch englische Rück- 
schritte, deren Eintreten aus dem socialen Zu- 
schnitt des heutigen Englands in Aussicht steht 
und bereits begonnen hat. Dafs Amerika in ge- 
fährlicher Weise uns und Europa gegenübertritt, 
wie dies Herr Dr. Siemens ausführte, darüber 
bin ich insoweit mit ihm einverstanden, als 
die Vereinigten Staaten in sich ein Freihandels- 
gebiet sondergleichen bilden. Dieser amerika- 
nische Zollverband ist im Grofsen das, was wir 
hier in Deutschland im Zollverein gehabt haben, 
Die Segnungen desselben haben wir in Deutsch- 
land alle empfunden, besonders zu der Zeit, als 
die Zollvereinseinrichtung mit mälsigen Schutz- 
zöllen bei uns wirksam war, — eine Zeit und 
Wirkung, die unsere deutsche Industrie in ihren 
Grundfesten aufgerichtet und befestigt hat. Ame- 
rika empfindet diese Segnungen noch in höherem 
Maflse! Denken wir ferner an die Annäherung, 
die zwischen Amerika und Mexiko und auch 
mit Canada jetzt statthat! Es ist da in der 
That gar nicht abzusehen, wie Europa einem so 
mächtigen grolsen Gebiet später concurrenz- 
kräftig entgegentreten soll, es sei denn auch 
mittelst einer Coalition, mittelst eines euro- 
päischen Zollvereins. Wer wird aber glauben, 
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dafs dieser Zollverein in Europa zu Stande zu 
bringen sei? Denken Sie an die grolse Un- 
sleichheit der industriellen Entwicklung in 
den Einzelstaaten Europas. Der Zollverein würde 
sofort eine Reihe minder entwickelter Staaten in 
die übelste Lage bringen. Bei dieser Betrachtung 
schon, betreffend einen Vorschlag, der uns allen 
sympathisch erscheint, stolsen wir auf Schwierig- 
keiten, welche sofort auch die Bedeutung der 
Zölle zwischen Völkern auf ungleicher Ent- 
wicklungsstufe in das hellste Licht stellen. Ich 
bin auch nicht der Ansicht, dafs Amerika sich 
mit seinen Zöllen einen Luxus erlaubt hat, son- 
dern ich habe mich dort drüben selbst über- 
zeugt, dals die Zölle dort absolute Noth- 
wendigkeit waren und nur nebenbei eine 
Einnahmequelle bei der colossalsten Prosperität - 
des Landes geboten haben, wie sie in keinem 
Lande jemals vorher existirt hat. Für uns frei- 
lich wäre es vielleicht besser gewesen, Amerika 
hätte keine Zölle gehabt, um so mehr dorthin 
zu exportiren. Ich sehe zunächst nicht ein, wie 
der Wunsch nach einem. europäischen Zollbund 
sich realisiren kann. Bis jetzt hat es sich in 
Europa immer nur darum gehandelt, dafs die 
einzelnen Staaten verschiedene Industrie- und 
Wirthschaftssyteme verfolgen, und dals jede 
Nation die eigenen Verhältnisse zur Abwägung 
und Herstellung ihrer national - ökonomischen 
Grundsätze in betracht gezogen hat — und bei 
dieser Art der Wirthschaft ist jede Nation sich 
selbst die nächste und nicht geneigt, sich einem 
Ideal zu opfern. 


Ueber die Ersetzung des Kohlenstoffs dureh Silicium im 


Ferromangan. 
Von C. $töckmann, Hochofen-Ingenieur und Chemiker. 


naannnannnnnn 


Zu dem Artikel mit der Ueberschrift: „Ueber 
die Beziellungen des Mangans zum Kohlenstoff 
in Eisen und Stahl“ in Nr. 2 Seite 76 dieses 
Jahrgangs dieser Zeitschrift möchte ich mir einige 
Berichtigungen erlauben. Zunächst bemerke ich, 
dafs es für den mit der Ferromanganfabrication 
vertrauten Hochofentechniker wohl keine besondere 
Schwierigkeiten bietet, ein graues Roheisen mit 
hohem Mangangehalt zu erblasen. 

Schon im April 1877, als ich die Ferroman- 
ganfabrication in Deutschland einführte, erhielt 
ich ein Roheisen mit Graphitausscheidungen in 
der Mitte des Bruches, wobei der Mangangehalt 
desselben 17,4 ®/o betrug. Es würde nun ein 
leichtes gewesen sein, ein vollständig graues 
Product zu erblasen, da dieses aber meinem In- 


teresse entgegen war, so führte ich den Ofen auf 
weilses Spiegeleisen. Der Silieciumgehalt dieses 
melirten Productes betrug ca. 1 %o. Dieses Eisen 
wurde im Spiegeleisen-Gupolofen der Bessemerei 
umgeschmolzen, nachdem das Eisen abgestochen 
und der Ofen erkaltet war, zeigte sich die innere 
Wand desselben vollständig mit Graphitblättchen 
überzogen. 

Herr Pourcel sagt weiter in seinem Schreiben: 
„Weil das erzeugte graue Roheisen sehr viel 
Silicium enthalten, so habe ihn dieses zu dem 
Schlusse geführt, das Silictum habe dem Man- 
gan die Fähigkeit genommen, Kohlenstoff aufzu- 
nehmen, weil derselbe in graphitischer und'nicht 
in chemisch gebundener Form auftrete.“ Diese 
Schlufsfolgerung ist nicht zulässig, weil die Gra- 
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phitbildung durch hohe Temperatur veranlafst 
sein kann und wahrscheinlich auch ist. Dals 
ein hoch manganhaltiges Roheisen schon starke 
Graphitbildung bei nur geringem Siliciumgehalt 
(1%) zeigen kann, geht aus meinen eingangs 
erwähnten Versuchen hervor. Bei diesen Ver- 
suchen war die Graphitausscheidung durch hohe 
Temperatur erzeugt, während ich die gleichzeitige 
Siliciumerzeugung durch eme stark basische 
Schlacke verhinderte. 

Aus der Graphitbildung und dem durch Ana- 
lyse ermittelten niedrigen Gesammtkohlenstoff 
(3—3!/; %/,) zieht Herr Pourcel den Schluls, 
dafs das Silicium imstande sei, den Kohlenstoff 
aus dem hoch manganhaltıgen Roheisen zu ver- 
drängen. Das Resultat dieser Schlulsfolgerung: 
„Dafs das Silicium imstande ist, den Kohlenstoff 
zu verdrängen“, ist richtig, (aber schon im Jahre 
1876 entdeckt und 1877 publicirt), während die 
Begründung obiger Schlulsfolgerung nur theil- 
weise richtig und theilweise sogar ganz falsch 
ist; denn die Graphitbildung wirkt der Entfernung 
des Kohlenstoffs sogar entgegen , wie sich nachher 
an Beispielen zeigen wird. 

Im Jahre 1876 machte John Hollway in 
einem der Hochöfen der Atlas works (John Brown) 
in Sheffield Versuche, nach dem ihm patentirten 
Verfahren Ferromangan darzustellen. Bei diesen 
Versuchen wurden eines Tages in mehreren Ab- 
stichen folgende hoch silieirte Ferromangane ab- 


gestochen: 
a b Ic d 

Fe — 58,54 — 60,10 — 64,57  — 64,68 
Mn — 80,14 —.28,89 ı —,25,70° — 22,13 
SV ID SB LAN TODE G 
G2. Fre, 390 21 SIE ZUBE 
Sr Eos ee AN 
P-- .—ı. 0,052; 2.0,048 u He 

In ce und d ist Mangan durch Differenz 
ergänzt. 


Diese Ferromangane, welche mir theilweise 
zur Ansicht vorgelegen, hatten einen silberweilsen, 
muscheligen Bruch und waren frei von Graphit. 

Aus den Analysen ersieht man auf den. ersten 
Blick, dafs der Kohlenstoff mit wachsendem Sı- 
licium immer mehr zurücktritt. In der Probe a 
sind sogar über ?/3 des Kohlenstoffs durch Sili- 
cium ersetzt. 

Herr Pourcel hat nun versucht, den Kohlen- 
stoff womöglich durch das Silicium ganz zu ver- 
drängen; dabei ist er, seiner Ansicht nach, auf 
ein Gesetz gestolsen, welches ein Minimum 
an Kohlenstoff vorschreibt. Dieses Gesetz soll 
lauten: „Wenn Mangan und Silicium im Ver- 
hältnifs ihrer Atomgewichte stehen, dann hat der 
Kohlenstoff sein Minimum erreicht.“ Das von 
ihm erreichte Minimum beträgt 2 %,; dabei be- 
trug Silicium 13,2 °/, und Mangan 17 °u. Dieses 
Verhältnifs 13,2 : 17 ist allerdings = 21,3 : 27,5 
— Atomg. Si : Atomgew. Mn; hierbei Kieselsäure 


— Si O3 angenommen. Aus dieser Analyse 
hat Herr Pourcel obiges Gesetz abgeleitet. 
Obige Analyse a zeigt, dals weder das 
Minimum von 2°, noch das Gesetz exıi- 
stiren; denn die Probe a enthält schon 0,3 %o 
Kohlenstoff weniger , als Pourcel erreichen konnte, 
und dabei ist das nach Pourcel erforderliche Ver- 
hältnifs von Si: Mn noch lange nicht erreicht, 
es beträgt 8,9 : 27,5 und mülste nach Pourcel 
14 : 27,5 betragen. (Kieselsäure = Si O3). 
Herr Pourcel hat überhaupt bei seinen Ver- 
suchen nicht glücklich operirt und sich unzwei- 
felhaft von einem unrichtigen Prineip leiten lassen. 
Er durfte nicht auf die Bildung von Graphit hin- 
arbeiten, besonders wenn er seine Resultate in 
Gesetzesform kleiden wollte. Die Graphitbildung 
deutet immer auf eine gewisse Uebersättigung des 


Eisens mit Kohlenstoff, die im Ofen stattgefunden 


hat, und jede Uebersättigung ist etwas Ungesetz- 
mälsiges.. Wo soll man den Graphit hinrechnen, 
gehört er zum Eisen, oder gehört er nicht dazu? 

Nach den 4 Analysen der Hollwayschen Proben 
kann man mit positiver Gewilsheit behaupten, 
dafs nicht allein kein Minimum existirt, sondern 
dafs man sämmtlichen Kohlenstoff durch Silicium 
ersetzen und ein vollständig kohlenstofffreies Eisen- 


mangansilicium erzeugen kann, wenn man nach 


dem Hollwayschen Prineip den Siliciumgehalt 
steigert. Ich bemerke hier, dafs es nicht nöthig 
ist, das Hollwaysche Fabricationsverfahren anzu- 
wenden, sondern man erreicht den Zweck bei 
gewöhnlichem Betriebe, nur müssen die Principien 
in bezug auf Schlacke und Temperatur innege- 
halten werden, die bei den Hollwayschen Ver- 
suchen geherrscht haben. 

Wenn wir die 4 Analysen genauer betrachten 
und sehen, wie der Kohlenstoff allmählich durch 
das Silicium ersetzt wird, und da wir wissen, 
dafs der Procefs im Hochofen ein chemischer 
ist, so nehmen wir sofort als selbstverständlich 
an, dafs dieser Procefs auch nach chemischen 
Grundsätzen stattfinde, dafs also das Silicium 
den Kohlenstoff nach dem Verhältnifs 
der Atomgewichte beider Körper ver- 
treten müsse. Auf diese Weise kommen auch 
wir zu einem Gesetze, aber zu einem solchen, 
welches viel wahrscheinlicher und natür- 
licher als dasjenige des Herrn Pourcel ist. 

Gehen wir nun auf Grund dieser Betrachtungen 
zur Untersuchung obiger Analysen über. Sind 
die Betrachtungen richtig, so muls, wenn wir 
das Silictum in den einzelnen Analysen wieder 
durch Kohlenstoff gemäfs unserm Gesetze ersetzt 
denken, sich ein Gesammtkohlenstoffgehalt ergeben, 
wie er nach der Erfahrung gewöhnlich im Ferro- 
mangan enthalten ist. 

Die Probe a enthält 1,739 u C und 9,755 %o 
Si; angenommen, der verdrängte Kohlenstoff sei 
x, dann muls sich nach unserer Betrachtung ver- 
halten: der verdrängte Kohlenstoff x zu den an 
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seine Stelle getretenen 9,755 % Si, wie das Atom- 


gewicht des Kohlenstoffs zu dem des Silieciums' 


a) 


6 
oder x : 9,755 = 6 : 14 oder x PETE x 9,755 


3 
= 7 X 9,755 = 4,18 C; hierzu mufs nun der 


vorhandene Kohlenstoff addirt werden, wir er- 
halten dann 4,18 + 1,739 = 5,93 %, Gesammt- 
kohlenstoff. Dieser berechnete Kohlenstoff- 
gehalt entspricht ganz gut demjenigen, 
wie er gewöhnlich durch die Analyse in 
den siliciumfreien (-armen) Ferroman- 
ganen gefunden wird. Berechnen wir jetzt 
in derselben Weise den Gesammtkohlenstoff der 
übrigen Proben, so erhalten wir: 


Probe a) — 5,93 0%, Gesammtkohlenstoff 
» -b) — 5,91 > » 
» c) — 5,89 » » 
» d) — 5,62 » » 


Wir haben hier Zahlen erhalten, welche unter 
sich und mit der Wirklichkeit vorzüglich über- 
einstimmen und unsere Theorie in einer wahrhaft 
überraschenden Weise bestätigen. 


Ich constatire übrigens, dals hier der 
erste Fall vorliegt, in welchem durch 
Zahlen nachgewiesen werden konnte, 
dafs „das Gesetz von den constanten 
Proportionen“ auch bei unserm Hoch- 


ofenprocef[s Geltung hat. 

Man fragt sich unwillkürlich, wie viel Silicium 
muls obiges Ferromangan aufnehmen, damit der 
Kohlenstoff ganz verdrängt, das Product also voll- 
ständig kohlenstofffrei werde. Wenn wir 
auf Grund obiger Analysen den Kohlenstoff zu 6°’, 
annehmen, so beträgt der Siliciumgehalt, welcher 
14 


diesen Kohlenstoff vollständig verdrängt, 6 X BET 


199 


14 %,. Dieser Siliciumgehalt wird auch fast 
immer um die Zahlen 14 — 16 °/, schwanken, 
weil die einen Ferromangane mehr und die an- 
deren weniger Kohlenstoff enthalten. 


Herr Pourcel hat bei seinem Kohlenstoff- 
Minimum einen Siliciumgehalt von 13,2 °,, gehabt, 
hätte er nach dem Hollwayschen Princip gear- 
beitet, so wären die 2 °/, Graphit, die er jetzt 
noch im Ferromangan hatte, wahrscheinlich über- 
haupt gar nicht eingelassen worden, und er hätte 
bei einem Siliciumgehalt von 13—-14 P/, ein koh- 
lenstofffreies Ferromangan gehabt. Ich sehe in 
der Pourcelschen Zahl 13,2 u Si eine Bestäti- 
gung meiner Theorie. 


Auf Grund der vorhergehenden Thatsachen 
und Betrachtungen können wir ohne Bedenken 
folgendes Gesetz aussprechen : 


Im Ferromangan kann das Silicium den 


Kohlenstoff theilweise oder ganz vertreten, und 
zwar findet diese Vertretung nach dem Verhältnifs 
der Atomgewichte statt. 


Dieses Gesetz eröffnet eine ziemlich weite 
Perspective für die Theorie des Hochofenprocesses 
und deren praktische Verwerthung, und lassen 
sich, davon ausgehend, noch eine Anzahl Be- 
trachtungen anstellen und Folgerungen: ziehen, 
auf die wir vielleicht später zurückkommen. 


Ruhrort, den 19. Februar 1883. 


Anmerkung. ÖObige 4 Analysen sind von Herrn 
Dr. Rosenthal, dem damaligen Chemiker des Herrn 
Hollway in Dingl., pol. Journ. 224 Seite 654, ver- 
öffentlicht "worden, ohne den eigentlichen Erzeuger 
jener 4 Producte zu nennen. Diese Nennung des 
Namens ist wahrscheinlich aus dem Grunde unter- 
blieben, um damals dem Verfahren der Ferromangan- 
fabrication des Herrn Hollway nicht zu schaden. 


Blasenbildung im Flufseisen. 
Von Geh. Bergrath Dr. Hermann Wedding in Berlin. 


A ey 


Es ist für einen Lehrer, welcher Theoricen 
nur auf hinreichenden Grundlagen aufbauen sollte, 
kein angenehmer Zwang, aus der für ihn wünschens- 
werthen Zurückhaltung heraustreten zu müssen, 
ehe das Stadium der grundlegenden Experimente 
auch nur einigermalsen abgeschlossen ist. In- 
dessen ist dieser Zwang gemeinschaftlich durch 
die Herren Dr. Müller und Pourcel in dieser 
Zeitschrift (Nr. 2, 1883, S. 79 u.a.a.0O.) aus- 
geübt worden, und ich werde mich ihm fügen, 
um meine gegenwärtige Stellung zu der so- 
genannten Wasserstofftheorie darzulegen, 


Dals ein Zusatz von Silicium zum fertigen 
Flüfseisen das letztere dicht macht, d. h. von 
Blasenräumen befreit, wird von keiner Seite be- 


stritten. „Das rührt daher,“ sagt Müller, „dafs 
das Silicium den Wasserstoff, der sonst die 
Blasenräume bilden würde, bindet,“ Pourcel: 


„Dals das Kohlenoxyd, welches sonst die Blasen- 
räume hervorbringen würde, verschwindet.“ Ich 
bin in Wien thatsächlich auf Pourcels Seite ge- 
treten, indem ich das synthetische Experiment 
anführte, nach welchem Silicium, Eisen und 
Kohlenöxyd Eisensilicat und Kohleneisen geben. 
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Ein weiterer Beweis für diesen Vorgang liegt 
auch im Bessemerprocefs selbst, weil das nach 
der Verschlackung des Silieiums reichlich vor- 
handene Kohlenoxyd das Silicat nieht wieder 
redueirt*. Dafs bei sehr hoch gesteigerter 
Temperatur die umgekehrte Reaction eintrete, 
ist nicht unwahrscheinlich, bei der Erstarrungs- 
temperatur des Flulseisens findet sie gewils nicht 
statt. Dafs im Hochofen das Silicat redueirt 
wird, liegt an der Gegenwart freien Kohlenstofis, 
welcher in überwiegender Menge neben Kohlen- 
oxyd vorhanden ist und das Eisen stets auf 
dem Sättigungspunkte an Kohlenstoff hält. Der 
erfahrungsmäfsige Mehraufwand von Wärme bei 
Siliciumreduction im Hochofen findet ja seine 
Erklärung in der directen Reduction. 

Dafs also Silicium, falls Kohlenoxyd die 
Blasen bildet, jenes zersetzen und diese dadurch 
zerstören kann, ist nicht fraglich. 

Jetzt zeigen Dr. Müllers und Anderer analy- 
tische Versuche kein (bezw. sehr geringe Mengen) 
Kohlenoxyd, dagegen reichlich Wasserstoff. Da 
liegt es gewifs nahe, letzterem die Blasenbildung 
im wesentlichen zuzuschreiben. 

Aber wieder entstehen erhebliche Zweifel bei 
einem Vergleich der verschiedenen Eisenarten, aus 
welchen sich grofse Mengen Wasserstoff erhalten 
lassen. Meine eigenen Untersuchungen könnten die 
Musterkartenoch erheblich vergröfsern. Wasserstoff 
ist im compacten wie im blasigen Eisen, im Roh- 
eisen, im Schweilseisen, im Flulseisen, im mangan- 
haltigen, im manganfreien, im siliciumhaltigen, 
im siliciumfreien durch Müllers Methode nach- 
zuweisen. Mir ist es nicht möglich gewesen, 
bisher eine irgendwie zutreffende Regel der Ver- 
theilung festzustellen. Ist es da nicht gerecht- 
fertigt zu vermuthen, dafs der Wasserstoff eine 
ebenso untergeordnete Rolle, wie der Stickstoff 
spiele, für welchen seiner Zeit Fr&my ** mit gleicher 
Lebhaftigkeit eintrat, wie heuer Dr. Müller für 
den Wasserstoff ? 

Dafls Wasserstoff im dichten kalten Eisen 
vorhanden sein könne, war längst bekannt. Die 
gröfsten Mengen erhält man, wie es scheint, im 
galvanisch gefällten Eisen, bei dem übrigens un- 
zweifelhaft Wasserstoff auch Blasen bilden kann. 
Müllers Verdienst ist, die Gegenwart von Wasser- 
stoff auch im den Blasenräumen porösen kalten 
Eisens nachgewiesen zu haben. Aber die Frage 
ist nicht gelöst, ob etwa dieser Wasserstoff 
nur Räume anfüllt, welche Kohlenoxyd gebildet 
hatte. 

Auch wenn nicht Silicium das vorhandene 
Kohlenoxyd zerstört hat, kann letzteres doch, und be- 


* Vergl. auch meine Eisenhüttenkunde, Abth. II 
S. 450 (Versuche von Troost und Hautefeuille). 
** Vergl. op. eit. Abth. I, S. 64 u. f. 
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sonders nach dem Erstarren und vor dem Er- 
kalten, durch Zersetzung in Kohlensäure und 
Kohlenstoff verschwinden. — Abgesehen davon, 
dafs die Mehrzahl der Versuche, bei denen übrigens 
unter allen Umständen in Zukunft ein wasser- 
stoffhaltiger Körper, wie Wasser, auszuschlielsen 
sein wird, nicht wohl geeignet waren, etwa vor- 
handene geringe Mengen Kohlensäure nachzu- 
weisen, ist es auch wahrscheinlich, dafs Kohlen- 
säure sowohl als Kohlenoxyd nicht, wie Wasser- 
stoff, zwischen den Molekülen oder in Legirung 
festgehalten werden, daher im kalten Eisen nicht 
mehr zu finden sind. Auch in dem blasigen 
Puddeleisen aus der Kochperiode ist nach dem 
Erstarren, wenigstens nach längerem Liegen an 
der Luft, Kohlenoxyd nicht mehr nachzuweisen, 
obwohl die Blasenräume sicherlich dadurch gebildet 
waren. 


Nach allen diesen Thatsachen ist es ebenso 
möglich, dafs Kohlenoxyd wie Wasserstoff die 
Blasenräume gebildet habe, wenn auch letzterer 
allein sie nach dem Erstarren anfüllt. Zur sicheren 
Entscheidung wird der synthetische Versuch führen, 
ob mit Kohlenoxyd imprägnirtes flüssiges Eisen 
nach seinem Erkalten davon noch erhebliche 
Mengen zeigt. Nach meinen bisherigen Erfah- 
rungen scheint es mir, dafs Wasserstoff so leicht 
verdichtbar ist, dafs er als Blasenbilder nicht 
oft auftreten wird; dies bestärkt mich darm, 
mich vorläufig auf Pourcels Seite zu stellen. 
Indessen werden gegenwärtig in der Königl. 
Bergakademie möglichst vollkommene Apparate 
zu eingehenden Versuchen hergerichtet, nach 
deren Vollendung die Frage sich hoffentlich lösen 
lassen wird. Bis dahin bitte ich mir meine 
endgültige Stellungnahme vorbehalten zu 
dürfen. 


Für die Praxis ist die Entscheidung natürlich 
von höchster Bedeutung. Ist Wasserstoff der 
Blasenbilder, so muls man ihn, wenigstens am 
Ende des Processes, fern halten, also mit trockener 
Luft arbeiten; ist Kohlenoxyd der Blasenbilder, 
so ist am Procels selbst nichts zu ändern; man 
mufs die Zersetzung durch Silicum herbei- 
führen, um so die Blasen zu zerstören, oder, 
man muls sich die letzteren gefallen lassen und 
sie zweckmälsig vertheilen. Dafs ich das letzte 
für die meisten praktischen Fälle für das beste 
halte, habe ich schon in Wien ausgesprochen. 
Ein Flufseisen mit gleichmäfsig vertheilten Blasen 
walzt sich viel besser als ein dichtes und giebt 
mit viel gröfserer Sicherheit die gegenwärtig von 
den Eisenbahnen vorgeschriebenen Qualitätsziffern, 
als dies bei einem ungewissen Ueberschuls von 
Silicium der Fall ist. Um mit Silictum ohne 
jede Gefahr arbeiten zu können, dazu gehört eben 
ein Pourcel. 


Tabelle über die Wärme 


Temperatur- | 
ER 


Gewicht des Windes, 


grade 
des Windes. 


Cwt. 
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65 
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zugeführt werden. 
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Wärmemengen sind ausgedrückt 
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4,05 
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5,51 
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Tabelle über die Wir memengen sind ausgedrückt 


Temperaturgrade 


Gewicht der Gichtgas 


Cwt. 
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8.07 | 8.97 | 935 


9,46 | 9,79 | 10,09 
9,85 | 10,19 | 10,51 
10,25 | 10,60 | 10,93 
10,64 | 11,01 | 11,35 
11,04 | 11,42 | 11,77 
11,43 | 11,82 | 12,20 


850 900 9: 
454 482 5 538 
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3,26 3,47 3,67 3,87 
3,48 3,70 3,91 4,12 
128,70 3,93 4,15 4,38 
Ei A 4,40 4,64 
4,14 4,39 4,64 4,90 
I 485 4,62 4,89 5,16 
4,57 4,85 5,13 5,42 
49 | 5,08 5,8 5,68 
5,01 5,31 5,62 5,94 
5,22 5,54 5,87 6,19 
5,44 5,77 6,11 6,45 
5,66 6,00 6,36 6,71 
1 5,88 6,23 6.60 6,97 
st 6,46 6,85 7,22 
6.91 69 7,09 7,48 
6,58 92 7,34 7,74 
6,75 15 7,58 8,00 
6,97 38 7,83 8,25 
7,19 61 8,07 8,51 
7,40 84 8,32 8.77 
7,62 ‚07 8,56 9,03 
7,84 8,31 8,81 9,29 
8,06 8,54 9,05 9,55 
8,28 8,77 9,30 9,81 
8,49 9,00 9,54 10,07 
8,71 9,23 9,79 10,33 


RE 


‚ Tabelle über die Wärmemengen, welche durch Wind im Gewicht von 55 bis 1 
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Temperatur- | 


grade 
des Windes. 


Gwt. 
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Tabelle über die Wärmemengen, welche durch Gichlgase im Gewicht von 75 bis 200 Cwt. und. 121° bis 538% C. Temperatur dem Hochofen entzogen werden. 
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Tabelle DB. 


Temperaturgrade 
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510 
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2,96 
3,20 
3,45 
3,70 
3,94 
4,19 
4,43 
4,68 
4,93 
5,17 
5,42 
5,66 
5,91 
6,16 
6,40 
6,65 
6,89 
Lebe 


45 Cwt, (1 englischer Centner = 50,8 kg) und von 10° bis 871° C. Temperatur dem Hochofen zugeführt wei 
durch die zur Erzeugung derselben _erforderlichen Centner Kohle, wenn man letztere zu Kohlenoxyd verbrennen läfst. | 
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1,27 2,00 2,24 
1,87 2,11 2,37 
1,97 22 2,49 
2,06 33 2,62 
2,16 2,45 2,74 
2,26 2,56 2,87 
2,36 2,67 2,99 
2,46 2,78 3,12 
2,55 DB FE ed 
2,65 3,00 3,36 
2,75 3,11 3,49 
2,85 3,22 3,61 
2,95 3,34 3,74 
3,05 3,45 3,86 
3,14 3,56 3,99 
3,24 3,67 4,11 
3,34 3,78 4,24 
3,44 3,89 4,36 
3,53 4,00 4,48 
3,63 4,11 4,61 
3,73 29 4,74 
3,83 4,34 4,86 
3,93 5. ee 


650 700 
344 371 
2,47 2,67 2,87 
2,64 2,84 3,06 
2,5 2,81 3,02 3.25 
2,73 2,97 3,20 3,44 
2,88 3,13 3,38 3,63 
3,03 3,30 3,56 3,82 
3,18 3,46 3,74 4,01 
3,33 ° 3,63 3,92 4,20 
3,48 3,79 4,10 4,39 
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Blatt II. 


ZWEI W EL BEGWERG, 
Idealer Hoclfickumwandlung von | Aus der Rückumwandlung von 
In demselben wird tus CO: in CO resul- 3 Cwt. G aus (O2 in CO resul- 
gebildete Kohlensäu derung, aus welcher | tirende Veränderung. aus welcher 
oxyd rückredarf an C zur Aus-|der Mehrbedarf an € zur Aus- 


= rn : - far z 
C in Roheisen e Basalıe ame te N UEKEhueS 
Cin CO: aus (a0, GOFTVorgeht, 5 un hervorgeht, 
C in CO» Fe, O;lus FerOs = 3,543, C in CO2 aus F&0; = 3,043. 
co, ..C0 E c CO> & 
6 = co ER neo Tonne Co = 
pro Tonne CO |o Tonne Roh- =3 [P : pro Tonne Roh- | 3 ® 
pro Tonnd = 5 Roheisen. ; = 
Roheisen. eihe eisen. > eisen. x 
- Cwt. Cwt. Cwt. 
Ct. Owl yaagı 16.654 
10 = 36,897 0,69 16,80 30.708 0.54 
7,88 
18,484 16,654 & 
x ai Bern 0,63 | 17,80 a 0,50 
j 18,484 16,654 
RR BT ae Ss ) 
12 | Ss 31.641 0,59 18,80 Sa 0,47 
se 12. 
18,484 { 16,654 
13 = 33,95 a 2 37,701 O,44 
"| 18.484 16 654 
14 ara FTEITE 0,51 20,80 70.061 0,41 
dsl 
18.484 16,654 
15 an 38,571 0,47 21,30 33,381 0,39 
19, 
18,484 16,654 
21,81 
18,484 16,654 
17 27,6 B2ı 0,43 23,30 17,0% 0,36 
24, 
18,484 16,654 3 
18 et 5,50 0,40 24,80 0 0% 4 
j 18.484 16,654 
27 25,80 Eh 0,32 
19 a 47,90 0,38 j 51,71 ; 
| 18,484 > 96 16,654 
7 ; 6,80 0,30 
20 a 50,23 9,7 ; 54,03 ’ 
| | 18,484 
; 5 | 27,80 en 0,29 
21 a 52,57 u 56,36 : 
ern 0,34 | 28,80 8a 0,28 
99 r 54,90 58,69 
{ 4 
| A ase 0,32 | 29,80 16,654 0,27 
23 B5 57,23 61,03 
PER 0,31: |- 30,80 16,654 0,26 
4 . 59,56 63,36 
| - 18,484 16,654 N) 
18.484 c Jar 16,654 ; 
06 | 4 Terz 0,29 32,86 68.03 0,24 
| r 18,484 ? 16,654 0.236 
97 T: TIT 0,28 33,80 en ‚236 
‘ 
18,484 5 16,654 99 
ER 1 Te ee mare 
| 1 18,484 16,654 5 
99 = Tim Ve ee 
1 18.484 . 16.654 BE x 
S6 2 m 0,25 | 36,80 En 0,215 
18,484 16,654 
& | 5 0,24 | 37,80 > 0,208 
18,484 16.654 
39 = 7822 0,236 38,80 82.03 0,203 
18,484 < 16,654 
210 0,23 | 39,80 20. 0,197 
3 | mE er 84,36 
| 18.484 16,654 
34 | z 32,80 0,22 40,80 3,609 0,191 


Die obige Tabelle zuführten. Eine weitere Annahme war die, dafs die 
ie obige Tabelle 


Idealer Hochofen. a Gwt. C. 


In demselben wird keine einmal 
gebildete Kohlensäure zu Kohlen- 
oxyd rückreducirt. 

GC in Roheisen —= 0,60 Cwt. 
Gin CO3 aus CaO, CO: = 1,50 Cht. 


Aus der Rückumwandlung von 
!/a Gwt. C aus CO: in CO resul- 


{ 1 6wi&: 


Gin CO2 Fes Os — 6.043 hervorgeht. hervorgeht. 
3 C in CO2 aus FeO: —= 5,543 G in CO2 aus Fe O0; = 
C co = & 602 & G (O2 
ö So = Earl A 
pro Tonne cv == |pro Tonne co == CO 
= = pro Tonne 
Roheisen. | Pro Tonne Roh-| & S Rohei pro Tonne Roh- | 8 |! pro Tonne Roh- 
. m 
eisen. = I eisen. S Roheisen. eisen, 
Gwt. Cwt. Cwt. Cwt Gwt. Cwt. 
10 21,654 53 11.13 25,224 9.99 199 23,084 
7,833 Fe ? 11,634 ER 2,26 15,442 
27,654 25,824 23.084 
11 Fe Tz 2,72 | 12,13 a 1,85 | 13,26 en 
oO, dyda 
27,654 25,824 ä 23,984 
12 | a 2,21 13,13 TE 1,58 14,26 BE 
' 2 : 
| 27,654 25,824 23,984 
{2} ! P Kor < 23,°% 
13 | a 1,86 14,13 en 1,38 15,26 a 
27,654 es 25,824 23.984 
14 : 1,61 15,13 re 1,23 16,26 Ten 
27,654 : 25,824 . 23,984 
15 | Fr 1,41 16,13 en 1,11 17,26 Fre 
! 
27,654 3 25,824 : 23,984 
16 | a 1,27 | 17,13 ns 1,01 | 18,26 en 
| ’ er) 
27,654 25,824 23,° 
Ge > 1,14 | 18,13 _ 0,92 | 19,26 nn 
’ al, „4 
27,654 25,824 
18 | . 1,04 | 19,13 _—, 0,85 | 20,26 nn 
| 27,654 25,824 25, 
19 | en 0,96 | 20,13 rn 0,80 | 21,26 en 
| 3 2, I,r 
| 27.654 25,824 23,9 
20 Er 0,89 | 21,13 nn 0,74 | 22,26 nn 
: u, OO,ITC 
27,654 25,824 = a 93. 
Se] 0,88 | 22,13 235 0,70 | 23,26 a 
| 27,654 > 2 = 
2 | = 0,77 | 23,13 65 0,65 | 24,26 oo 
27,654 5 25.824 
3 = 0,72 | 24,13 a 0,61 | 25,26 in 
I 9o,l4 ” „4 
27,654 ; er 25,824 = 99.984 
[9 nen ; 92 ge 
= | 40,53 m Ze 44,34 BL 48,14 
| 27,654 : 25,824 x z 93.084 
r rn f 2 2 a 
95 ir 0,64 26,13 17 0,551 27,26 Er 
| 27,654 97 25,824 a 23.084 
96 | Er 0,61 ZA TE 08 0,52 28,26 nn 
N | = 
| 27.654 r 98.13 25.824 05 r 23,084 
27 en 0,58 19 SEE ‚»0 29,26 15 
E „ä o,12 
27,654 912 25,824 9£ 23,084 
98 z: 0.55 29,13 55,65 0,48 90,26 ne 
| Ba = Ee 25,824 2106 23.984 
29 52,17 0,53. 30,19 55,98 > Aa 59,78 
27,654 5 01 19 25,824 A 23.984 
30 ne 0,51 31,13 56.81 0,44 | 32,26 ne 
AE>E 0,49 | 32,13 ee 0,42 | 33,26 23,084 
al But ’ ae? 60,65 ; = 64,45 
Zr, 95.824 BY: 
27,654 Pen T: 824 24.96 23,984 
32 59,17 et? 62,99 Baren 66,78 
l - ’5 824 rn a c 
5 27,654 - 9412 Arte 0.38 359 23,984 
33 | 61,53 Bo 9a 67,34 a 65,14 
| = 25 ‚824 E < 
| 27,654 = [5) {5} 9 36.96 23,984 
34 | Tre re 0,43 35,13 '67, 65 | 0, 38 36,26 I 


Die obige Tabelle ist unter der Annahme aufgestellt 


worden, 


dafs 12,5 Cwt. reinen Kalksteins pro Tonne Roheisen zugeschlagen wurden, dieselben also 12,50. 


Tonne | 


Aus der Rückumwandlung von 
1 Gwt. G aus CO2 in CO resul-I 
Hrende Veränderung, aus welcher [| tirende Veränderung, aus welcher 
der Mehrbedarf an Ü zur Aus- 


der Mehrbedarf an € zur Aus- 
gleichung des Wärmeverlustes 


gleichung des Wärmeverlustes 


Verhältnifs- 
zahl. 


1!’ Gwt. C. 


Aus der  Rückumwandlung von 
1!/e Gwt. C aus CO: in CO resul- 
tirende Veränderung, aus welcher 


der Mehrbedarf an GC zur 


Aus- 


gleichung des Wärmeverlustes 


C 


Ipro Tonne 


Roheisen. 


Cwt. 


hervorgeht. 


C in CO2 aus Fe O3 — 4,543. 


Aus der 
2 Cwt. G aus CGO2 in CO resul- 
tirende Veränderung, aus welcher 
Mehrbedarf an GC znr Aus- 
gleichung des Wärmeverlustes 


der 


GC in CO2 aus Fe O3 —= 4,049. 


2 Gwt. C. 
Rückumwandlung von 


hervorgeht. 


Aus 


‘in CO2 aus F&0s = 93,543. 


(O2 
co 
pro Tonne Roh- 
eisen. 


% 


Cwt. 
22,154 
19,264 
22,154 
21,600 
22,154 
23,904 
22,15t 
26,250 
22,154 
28, 595° 
22,154 
30,941 


En 


22,154 
58,94 
22,154 
61,26 
22,154 
63,59 
22,154 
65,93 
22,154 
68,26 


Verhältnifs- 
zahl. 


C 


pro Tonne 
Roheisen. 


Cwt. 


22 Cwt. ©. 
der Rückumwandlung von 
21 CGwt. C aus GO: in CO resul- 
tirende Veränderung, aus welcher 
der Mehrbedarf an C zur Aus- 
eleichung des Wärmeverlustes 


hervorgeht. 


COa ® C 
Se 3 = pro Tonne 
= u pn = - Roheisen. 

elsen. 2 

Cwt. Cwt. 
- 0,88 | 15,67 
en | os0| 16,67 
= 0,73 | 17,67 
Er 0,68 | 18,67 
| 068 | 19,67. 
— 0,58 | 20,67 
DE 0,55 | 21,67 
or 052 | 23,67 
rn 0,49 | 23,67 
Ze 046 | 24.67 
ar 0,44 | 25,67 
042 | 26,67 
er 0,40 | 27,67 
a 0,88 | 28,67 
_ 0,36 | 29,67 
Sn 0,85 | 30,67 
a 033 | 31,67 
nr 0.32 | 32,67 
Er 0,31 33,67 
in 0,30 | 34,67 
a 029 | 35,67 
= 0,28 | 38,67 
ar 027 | 37,67 
Au 0,26 | 38,67 
er 0.25 | 39,67 

22 


aber 
=7309.6C0rden 
50 i = 


toheisen 0,60 Cwt. C, d.h. 3°/o, in gebundener oder freier Form enthielte. 


002 
22560 
pro Tonne Roh- 
eisen. 


Cwt: 
18,484 
26,894 
18,484 
29.226 
18,484 
31,641 
18,484 
33,95 
18,484 
36,281 
18.484 
38,571 
18,484 
40,89 
18,484 
43,21 
18,484 
45,59 
18.484 
47,90 
18,484 
50,23 
18,484 
52,57 
18,484 
54,90 
18,484 
HI23 
18,484 
59,56 
18,484 
61,89 
18.484 
64,23 
18,484 
66,56 
18,484 

68,89 
18,484 


7129 


wu 


18,484 
73,56 
18,484 
75,89 
18,484 
78,22 
18,484 
80,56 
18.484 
82,89 


Gichtgasen zuführten. 


EWG 
Aus der Rückumwandlung von 
3 Cwt. C aus (O2 in CO resul- 
tirende Veränderung. aus welcher 
der Mehrbedarf an C zur AÄus- 
gleichung des Wärmeverlustes 
hervorgeht. 
C in CO2 aus Fe&Os = 3,043. 


& C @ 
= N = 
= ro Tonne Fe 
5 = hei pro Tonne Roh-| 3 
E oheisen. Asanı 3 


Art. Cwt. 
== 16.654 
0,69 16,80 10 0.54 
16,65# 
0,63 17,80 Er 0,50 
= 16,654 
0,59 18,80 Er 0,47 
16,654 
0,54 19,80 37,741 Be 
16 654 
0,51 20,80 ee 0,41 | 
16,654 | 
0,47 21,80 a 0,39 
16,654 
0,45 22,80 Er 0,37 
: 16,654 
0,43 23,80 ns 0,36 
16,654 
0,40 24,80 Ten 0,34 
EQ 16.654 e 
0,38 25,80 ee 0,32 
0,37 26,80 1, 0,30 
54,03 
0,35 27,80 > 0,29 
56,36 
0 28,80 16,654 0,28 
58,69 
0,32 29,80 16,85% 0,27 
61,03 
0,31 30,80 ana 0,26 
63,36 
0,30 31,80 16,654 0,25 
65,69 
0,29 32,80 16,654 0,24 
68,03 
0,28 33,80 en 0,236 
70,36 
0,27 | 34,80 Sn 0,23 
0,26 35,80 15ER 0,22 
15,02 
- 16,654 = 
0,25 36,80 FE 0,215 
P 16,654 
0,24 37,80 Fe 0,208 
16.654 
0,236 | 38,80 Eos 0,203 
2 2 ) 16,654 
0,23 39,80 81,36 0,197 
e 16,654 
0,22 40,80 0,191 


Eine weitere Annahme war die, dafs die 


elle F'. Blatt Ill. 


ng von 1 Cwt. C. 


ich, über zugeführten Wind und Production an Gichtgasen, unter 
dationsstufe CO: in die von CO rückredueirt wird. 


Tabelle über die e 


Wind. 


Kohlenstoff‘ Absorbirter RN ET 
ro T Kohlenstoff | den Wind Sauer- Fur - 
bro Tonne Kohleiha, an+nm=110] Werder malt, me ever | 048: 
Ban ! Gwt. Cwt. Cwt. CGwt. Cwt. 
Sr N 4 1,60 10,66 14,21 47,32 | 61,53 
11 Bee 1,60 11,66 15,55 | 51,78 | 67,83 
12 97,65 30 1,60 12,66 16,88 | 56,21 | 73,09 
13 27,65 )5 1,60 13,66 18,21 | 60,63 | 78,84 
2 21.65 5 1,60 14,66 19,55 | 65,10 | 84,65 
16 Bene 1,60 15,66 20,88 | 69,53 | 90,41 
17 9765 97 1,60 16,66 92,22 | 73,99 | 96,21 
18 27,65 16 1,60 17,66 93,55 | 78,42 | 101,97 
= a 7 1,60 18,66 24,88 | 82,85 | 107,73 
91 RT 1,60 19,66 26,21 | 87,27 |118,48 
22 9765 9 1,60 20,66 97,55 | 91,73 |119,28 
23 27.65 B7 1,60 21,66 28,88 | 96,17 | 125,05 
Be 27,65 )2 1,60 22,66 30,21 |100,59 | 130,80 
6 a 2 1,60 23,66 51,55 | 105,06 | 136,61 
97 9765 Mi 1,60 24,66 32,88 | 109,49 | 142,37 
28 27.65 34 1,60 25,66 34,21 |113,91 | 148,12 
e 27,65 |4 1,60 26,66 35,55 |118,38 |153,93 
51 Be 1 1,60 27,66 36,88 |122,81 |159,69 
39 9765 0 1,60 28,66 38,21 |127,23 |165,44 
33 97.65 #6 1,60 29,66 39,55 | 131,70 |171,25 
34 27,65. 25 1,60 30,66 40,88 |136 13 177.08 
* 27,65 bg | 1,60 31,66 49.21 |140,55 |182,76 
18 1.60 32,66 43,55 |145,02 | 188,57 
h7 1,60 33,66 44,88 |149,45 |194,33 


elle G.- 


ng von 1!jg Cwt. C. 

Tabelle ü e eh, über zugeführten Wind und Production an Gichtgasen, 
abelle über die Verängydationsstufe CO in die von CO rückredueirt wird. 

gasen, unter der Vora ; 


unter 


Absorbirter ee Wind. 

Kohlenstoff ne ——=] Kohlenstoff SS = He Sauerstol | Stickstoff 
a leune Roheisen bei x 0,60 +1,50 =2,10 erden: rufe, = re G: | 2333 C. 04 N 

idealen Rück- K4, CGwt. Gwt. Cwt. | Gwt. Gwt. 

Hochofen. | ER 

er er 0 2,10 11,30 15,07 | 50,18 | 65,25 
10 113 [9° 2,10 12,30 16,40 | 54,61 | 71,01 
11 12.13 [213 2,10 13,30 17,73 | 59,04 | 76,77 
12 1313 | 22 2,10 14,30 19,07 | 63,50 | 82,57 
2 1412 1239 2,10 15,30 50.40 | 67,93 | 88,33 
15 1813 I2$ 2,10 16,30 91,738 | 72,36 | 94,09 
16 1713 [233 2,10 17,30 23,07 | 76,82 |. 99,89 
17 18.13 |23 2,10 18,30 94,40 | 81,25 | 105,65 
N 1913 (270 | 2,10 19,30 9573 | 85,68 | 111,41 
90 5118. | 28° 2,10 20,30 97,07 | 90,14 | 117,21 
91 22.13 | 2592 3,10 21,30 98,40 | 94,57 | 122,97 
2 23,13 |25)9 2,10 22,30 99,73 | 99,00 | 128,73 
54 Be 238 9,10 23,30 31,07 |103,46 | 134,53 
95 des: loc 2,10 24,30 32,40 | 107,89 | 140,29 
26 2713 |235# 2,10 25,30 33,73 [112,32 | 146,05 
52 28,13 | 2520 2,10 26,30 35,07 | 116,78 151,85 
00 2,10 27,30 36,40 |122,21 | 157,61 
30 3113 | 261° 2,10 28,30 37,73 |125,64 | 163,37 
31 3213 |2501 2,10 29,30 39,07 |130,10 | 169,17 
32 3313 | 25,87 2,10 30,30 40,40 |134,53 | 174,93 
Rn a 2,10 31,30 41.73 |138,96 | 180,69 
33 2,10 32,30 43,07 |143,42 | 186,49 
h9 3,10 33,30 44,40 147,85 | 192,25 


| 


a BEE Se ERDE BE FB 
- Be zz i Pe, . Te ee a FE re 
= a x En ee FF \ ee 72 


Tabelle D. nabelle m. 
Rückredueirung von 1 Cwt. C. 


Ideale Hochöfen. 
= => — Tabell lie Veränd 3 terial-Verbrauch, über zuge ührten 
2 Tabelle über die er . derlichen Hamenden und die Productionen an der Gichtgasen, unter der Voraussetzung, En Be = er ne der rydetionsstufg 2: in 
2 2. 


dafs aller Kohlenstoff bis zur äufsersten Stufe oxydirt wird. 


Wind und Product an Gichtgasen, unter BET 
die von CO rückredueirt wird. : u 


 — Kohlenstoff 3 Kohlenstoff, . z 
j i Er ae pro Tonne Gichtgase. Absorbirter sn Inch Wind 
Kohlenstoff Gichtgase. Kohlenstoff, Wind. Roheisen im|toheisen bei] — ——— Kohlenstoff re Sauerstoff | Stiekstom | Summa  - 
pro Tonne Kol ] Kohl en z ae redueirung Kohlensäure | Kohlenoxyd.) Stickstoff. Summa. [0,60+ 1,00 = 1,60 Fe erdälr ee Bei = —= 3,333:C. |) -0O-+N;- 
Reha ER ee Stickstoff, | Sana anne en Stickstoff=| Summa Cwt. a Cwt. Cwt. Cwt. Cwt. Gwt. Gwt. Ct. CGwt. ae: 
| muls. =5;G |333.0| O+N 10 12,26 | 23,98 | 15,44 | 47,32 | 86,74 1,60 10,66 14,21 | 47,32 ‚23 
u u a u REEBEEEEE EEnue5 SE Fear) VE A Eee y u, 3 PR ’ ) 3 
a N L ne Er: : Be Ge IR 11 18:262|2.23,98=1 14,00 | 55,708 29998 u an a ns 
11 27,65 10.16 46.19 3 =, ’ ’ 24,29 +2 14,26 23,98 20,11 50,21 100,30 ‚60 = ’ ’ ? 
12 27,65 12,50 5002 | 9077 1140 15:20 50.02 Da 18 |15,26 | 23,98 | 22,44 | 60,63 1107,05 |° 1,60 13,66 18,21 | 60,68 | 7884 
13 27,65 | 14,83 55,04 97,52 12,40 16,53 55,04 71,57 14 16,26 | 23,98 | 24,77 | 65,10 |113,85 1,60 14,66 19,55 | 65,10 | 84,65 = 
= BE | Bi 59,51 104,32 13,40 17,87 59,51 77,38 15 17,26 | 23,98 | 27,11 | 69,53 |120,62 1,60 15,66 20,88 | 69,53 | 90,41 
16 97.65 21.83 Er De en N . 23 16 18.26 | 23,98 | 29,44 | 73,99 |127,87 | 1,60 16,66 22,22 | 73,99 | 96,21 
17 27,65 24,15 72,83 124.63 16,40 21,87 12,83 520 17 19,26 | 23,98 | 81,76 | 78,42 |134,16 1,60 17,66 23,55 | 78,42 101,97 
18° 27,65 26,58 77,25 131,43 17,40 23,20 77,25 100,45 18 20,26 | 23,98 | 34,14 | 82,85 | 140,97 1,60 18,66 24,88 | 82,85 | 107,73 
2 De ie au 188,18 18,40 24,58 81,69 106.22 19 21.26 1.238,98: 1.86.45 1-8227. 714570 1,60 19,66 96,21.) 87,927 1118,48 
21 en ee Se 20 | 22,26 | 23,98 | 38,78 | 91,73 [154,49 | 1,60 20,66 | 27,85 | 9178 1198 
22 27,65 35.84 95.00 158.49 2140 59'53 Ss ee 21 23:2621.23.98°7 41412 , 96,12. 210127 1,60 21,66 28, 
23 27,65 38,17 99,44 165,26 22,40 99.86 9944 2 22 24,26 | 23,98 | 43,45 |100,59 | 168,02 1,60 22,66 30,21 100,59 | 130,80 E 
Be 27,65 40,53 103,88 172,06 23,40 31,19 103,88 135,07 23 25,26 | 23,98 | 45,78 |105,06 | 174,82 1,60 23,66 51,55 [105,06 1136,61 
= a a vn ni 24,40 32,53 108,32 140,85 24 26,26 | 23,98 | 48,14 |109,49 | 181,61 1,60 24,66 32,88 109,49 | 142,37 
27 97.65 A751 11700 oe a: ER ee ee 95 27,26 | 23,98 | 50,45 |113,91 |188,34 1,60 25,66 3421 |113,91 |148,12 
98 27,65 49,84 121.64 199.13 27,40 36,53 121,64 158,17 26 28,26 | 23,98 | 52,78 [118,38 | 195,14 1,60 26,66 35,55 1118,38 | 153,93 
n a 25 126,08 205,90 28,40 37,86 126,08 163,94 27 29,26 | 23,98 | 55,12 |122,81 | 201,91 1,60 27,66 36,88 |122,81 | 159,69 
z re 2 29,40 39,19 130,52 169,71 28 30,26 | 23,98 | 57,45 |127,23 | 208,66 1,60 28,66 38,21 |127,23 | 165,44 
sl 27,6 5 | € Ar 24: ® „a Ic = E al,a Be De 4, > 2 ‚ = ’ 
32 en re or ne Be a Bor 1) 29 31,26 | 23,98 | 59,78 |181,70 215,46 | 1,60 29,66 9,55 | 131,70 | 171,25 
33 27,65 61,53 143,84 233.02 32,40 43.19 143 84 187.03 30 82, ne 238.98 062.14 156.13 299295 1,60 30,66 40,88 |13613 |177,01 
34 27,65 63,84 148,28 239,77 33,40 44,53 148,28 192,81 31 33,2 23,98: | 64,45: | 140,55 228,98 1,60 31,66 43521 3:140,55= 1.182,76 
35 27,65 66,17 152,72 246,54 34,40 45,86 152,72 198,58 32 os 23,98 | 66,78 |145,02°| 235,78 1.60 32,66 43,55 |145,02 | 188,57 
33 35,26 | 23,98 | 69,14 |149,45 | 242,57 1,60 33,66 44,88 |149,45 | 194,33 
Tabelle GG. 
Tabelle E. Rückreducirung von u Cwt. C. 


a. = I FF! RR) j ’ , "pri De N 7 2» y 27 - Vor ya 7 eo hr 5 77% E } . j 7 N ie se “ 
Rückreducirung von !; Cwt. C. Tabelle über die Veränderungen im Brennmaterial- Verbrauch, über zugeführten Wind und Production an Gichtgasen, unter 


: der Voraussetzung, dafs 1'/g Cwt. CE uus der Oxydationsstufe CO2 in die von CO rückredueirt wird. 
Tabelle über die Veränderungen im Brennmaterial- Verbrauch, über zugeführten Wind und Production an Gicht- Kohlenstop | Koblenstut Fo — 
= z oh -- D = z r. 
gasen, unter der Voraussetzung, dafs ‘je Cwt. C aus der Oxydationsstufe CO2 in die von CO rückredueirt wird, pro Tone prö Tonne. Gichtgase, Absorbirter Er den dureh Wind. 
= u nme zum - Alan im u 2% : Kohlenstoff | den Wind Sauer- IS erstolf Feen 
Kohlenstoff | Kohlenstoff Gichtgase. Absorbirter | Kohlenstoff, Wind. Hochofen. | Fedueirung [Kohlensäure Kohlenosya | Stickstof. | Samma. |0604150=210| erden mul | 6. | 33336. | DEN 
pro Tonne. en | Kohlenstoff ee = = Cwt. = a Cwt. Cwt. Gwt. | Cwt. Ct. Gwt. Cut. | Cwt. Gwt. 
rer Rück- 1Kohlen- | Kohlen-| Stick- ),60 +0,50] >auerstoff zu- ee Stickstoff | Summa. 2 E = - £ . Be 
oekäfen ung säure. | oxyd. | stoff. | Summa. | 1.10 ee >: C. | =3333.0 O+N 10 13,4 22,19 92% 30-18 91,60 2,10 11,30 15,07 50,18 65,25 
ren ae — — a - 11 14,41. 22-1522 21,611.54.6° 09837 2,10 12,30 16,40 1=54,61. 1.76.01 
Cwt. Cwt. Gwt. Cwt. Cwt. awt. Iwt. Gwt. ‚wt. Cwt. iwt. 2 En 2245 93,C Ga 5) 29 pe nic E 
10 11,13 [25,82 | 11,64 | 4452| 8198| 1,10 10,09 13,37 | 4452 | 57,89 2 er er 105,13 : = 13,50 17,78 | 59,04 | 76,77 
11 12,13 | 25,82) 13,97 | 48,98 | 88,77 1,10 11,03 14,71 48,98 63,69 13 16,4 22,18 26,27 63,50 111,92 2,10 14,30 ENT 63,50 82,57 
12 13,13 | 25,82 | 16,30 | 53,41 | 95,53 1,10 12,03 16,04 | 53,41 69,45 14 17,4 22,15 28,61 67,93 | 118,69 2,10 15,30 20,40 67,93 88,35 
13 14,13 | 25,82 | 18,63 | 57,84 102,29 1,10 13,03 17,37 57,84. | 75,21 185 18,4 22,15 30,94 72,36 | 125,45 2,10 16,30 27578 72.36 94.09 
14 15,13 25,82 | 20,97 | 62,30 ‚109,09 1-7) 14,03 18,71 62,30 81,01 16 19.4 29.15 3396 76.82 1132.28 210 17.30 93.07 76,82 99.89 
15 16,13 | 25,82 | 23,30 | 66,73 |115,85 1,10 15,03 20,04 | 66,73 86,77 {7 5 ee el ee ara x x (z£ 9,04 (6, r 
16 17,13 | 25,82 | 25,64 | 71,16 1122,62 1,10 16,03 01,572 716 ı ma 20,2 | 22,15 | 35,58 | 81,25 |138,98 2,10 18,30 24,40 | 81,25 | 105,65 
17 18,13 | 25,82 | 27,96 | 75,62 1129,40 1,10 17,03 227.1: 1502 98,33 18 21,4 22,15 37,96 85,68 | 145,79 2,10 19,30 25,78 6) 5,68 111,41 
18 19.13 | 25,82 | 30,34 | 80,05 1136,21 1,10 18,03 ae | 80,05 19 22,4 22,15 40,27 90,14 | 152,56 2,10 20,30 27,07 90-1417 24 
20 313 [2282| 3498 | 8804 140,72 1.10 20.03 71 | 8894 | 115.08 20 28,4 | 22,15 | 42,60 | 94,57 |159,82 | 2,10 21,3 28,40 | 94,57 |122,97 
pa 2 „te 29,0 ’" 3, ’ „vr . elek: 4), De j =T: z AV nz ; 2 Fr = 
91 2213 | 25.82 | 37,32 | 98,37 |156,51 1,10 21,03 28.04 | 98,37 | 12141 21 24,4 | 22,15 | 44,94 | 99,00 | 166,09 2,10 22,30 29,73 | 99,00 | 128,73 
22 23,13 125,82 | 39,65 | 97,80 1163,27 1,10 22,03 29,37 97,80 127,17 22 25,4 22,15 47,27 1103,46 |172,88 2,10 23,30 31,.07:9%1,03:426.4349453 
23 24,13 | 25,82 41,98 102,26 |170,06 1,10 23,03 90,71 102,26 132,97 23 26,4 22,15 49,60 | 107,89 | 179,64 2,10 24,30 32,40 !107,89 | 140.29 
24 25,13 | 25,82 | 44,34 106,69 1176,85 1,10 24,03 32,041 106,699 900,273 24 27,4 | 22,15 | 51,96 |112,32|186, $ 2,10 25,3 38,73 |112,32 | 146,0 
25 26,13 | 25,82 | 46,65 1111,12 1183,55 1,10 25,03 33,37 |, 111,12 144,49 BR 98.4 99. 15 497 11 = 193 20 ZEN a x „ee 4,90 ‚05 
26 27,13 | 25,82 | 48,98 1115.58 190,38 1,10 26,03 34,71 | 115,58 | 150,29 = 2 22,15 | 54,27 | 116,78 2,10 26,30 35,07 1.116.788, 15685 
27 28.13 25,82 | 51,32 120,01 197,15 1,10 27,03 86,04 | 120,01 156,05 26 29,4 22,15 56,60 | 121,21 Es 2,10 27,30 36,40 |122,21 | 157,61 
29 ss [2582 | 55.08 |128.00 1070| 1.10 29.03 3871 | 108.90 | 10761 = 25 a 28,3 37,73 \125,64 | 163,37 
30,13 | 28,82 | 59,95 |120,% E49 ge 28 31,: 22,15 2 3( 2 2 7 
30 | 3113 | 2682 | 5834 13333 21740] 1.10 30.08 | 4004 | 13333 | 17387 een Be nn en 
sl 32,13 95.82 | 60,65 \137,76 1224,23 1,10 31,03 41,37 137,76 179,13 = RE 22,15 63,99 134,53 Al 2,10 30,30 40,40 1134,53 | 174,93 
32 33,13 | 25,82 | 62,99 [142,22 1231,03 1,10 32,03 42,71 | 142,22 | 184,93 30 33,4 | 22,15 | 65,93 [138,96 | 227,04 2,10 31,3 41,73 |138,96 | 180,69 
25 34.13 | 25,82 | 65,34 \146,65 1237,81 1,10 33.03 44,04 146,65 190,69 ol 34,4 22,15 68,26 | 143,42 | 233,83 2,10 32,8 43.07-P4 t 
- 19 5 244.55 1,10 34,03 45,37 151,08 196,45 ” 0% max 2 wa - 66,49 
34 35,13 | 25,82 | 67,65 1151,08 1244,55 er El Eu N 32 85,4 | 22,15 | 70,59 |147,85 | 240,59 2,10 332 44,40 147,85 | 192,25 


abelle I. Blatt IV. 


Tabelle über die Veränderuny 
der Voraussetzung 


irung von 2!/, Cwt. C. 


Kohlenstoff Kohlenstoff 

pro Tonne 

Roheisen bei 
Rück- 


: rbrauch, über zugeführten Wind und Production von Gichtgasen unter 
pro Tonne 
Roheisen im er Oxydationsstufe CO2 in die von CO rückredueirt wird. 


idealen 


3 reducirung |Kohlensäur 
RE von D Cwt. mn mern mn 
‚wt. Cart. Cwt. . Kohlenstoff, vi 
Absorbirter für den durch Wind. 


Kohlenstoff den Wind Sauer- 


11 | 18188 | 20792 [summa Iestssman] Brett [USE | suape | Sgaa* 
12 16,53 20,32 Cwt. Cwt. Cut. Cwt. | Cwt. | Gwt. 
13 259217:20,32°101,18 3,10 12,57 16,76 .| 55,81 | 72,57 
14 18,53 | 20,32 |07,96 3,10 13,57 18,09 | 60,24 | 78,33 
15 „2841. 20,92 14,75 3,10 14,57 19,43 | 64,70 | 84,13 
1 rs en 21,51 3,10 15,57 20,76 | 69,13 | 89,89 
4,2030 198,98 3,10 16,57 22,09 | 73,56 | 95,65 

183 22,53 | 20,32 |35,07 3,10 17,57 23,43 | 78,02: | 101,45 
= a Alhos 41,82 3,10 18,57 24,76 | 82,45 1107,21 
, Ehe en 48,57 3,10 19,57 26,09 | 86,88 | 112,97 
21 25,58 | 20,32 |I55,38 3,10 20,57 27,42 | 91,31 | 118,78 
22 26,53 | 20,32 [62,15 3,10 21,57 28,76 | 95,77 | 124,58 
23 27,53 | 20,32 |\6g.91 3.10 22,57 30,09 |100,20 | 130,29 
24 28,53 | 20,32 |\75,68 3,10 23,57 31,42 | 104,63 | 136,05 
25 29,53 | 20,32 [139,47 3,10 24,57 32,76 | 109,09 | 141,85 
26 30,53 | 20,32 |\39 23 3,10 25,57 34,09 |113,52 |147,61 
27 31,53 | 20,32 |b6,02 3,10 26,57 35,43 1117,98 |153,41 
28 32,53 | 20,32 |h2,78 3,10 27,57 86,76 | 122,41 | 159,17 
29 33,53 | 20,32 | 9,55 3,10 28,57 38,09 | 126,84 | 164,93 
30 34,53 | 20,8 6,34 3,10 29,57 39,43 | 131,30 | 170,73 
el 35,53 | 20,32 | b3,10 3,10 30,57 40,76 | 135,73 | 176,49 
9,86 3,10 31,57 42,09 |140,16 |182,25 


_ se = en Tabelle 1 m. Ss u > aba 2: 2: 
2 Besen : lern von 2 Cut. c er E | ee : De 5 
ee über (ränderungen im Br ae Verbrauch, über zugeführten Wind und Production an Gichtgasen, nnter | Rückreducirung von 2 fa a C 
SE = ‚dafs ww - =. ER a 
x Feen I aus der Oxı ydationsstufe CO2 in die von CO rückredueirt wird. Be Tabelle über die Veränderungen im Brennmaterial- Verbrauch, über zugeführten Wind und Production von ee unter = 
S- me ne Gichtgase. Ahsorbisiss er Wind der Voraussetzung, dafs 2!/2 Cwt. C aus der Oxydationsstufe CO2 in die von CO rückredueirt wird. 2 
Idealen ück- Kohlenstoff | den Wind Sauer- ee = - . i ie 
saccheien; net SSSSEERI: Se Su ketafl | Summa. | 0,6042 = 2,60 an = C. Sn | oO en Kohlenstoff Kohlenstoff Gicht 2 Kohlenstoff, Wind. z ö 2 a 
Cwt. Cart. Cwt. Cat Ewt. SE SE = Be - | = pro Tonne |, Pf® Tonne Te NISSAN Absorbirter | für den durch Seren 
—_ C Cwt Cwt Cwt. Ent Cwt Roheiscnde, en bei = Kohlenstoff ee Sauerstoff. | | | Srakskse | ne ö 
10 | 14,53 | 20,32 | 23,08 | 52,98 | 96,38 2,60 11,93 15,91 | 52,98 | 68,89 Hochofen, | PeQueirung | Kohlensäure) Kohlenoxya.| Sticksto. | Summa. [0,00+3,30=3,10] Sl zugeiühr — as C. | ON 
> 15,53 | 20,32 | 25,41 | 57,40 108.13 re 10.093 17,24 | 57,40 | 74,64 Be: ee Cwt. | Cwt. Cwt. Cwt. Cwt. Cwt. Cwt. e 
= ne ne „1,75 [61,84 1109,91 | 2,60 19:98 | 1850 205847 80,21 10 |. 15,67 | 18.48 | 26,90 | 35,81 101,19 3.10 12,57 16,76.| 55.81 | 72,57 2 
66807 116,70 |. 2,60 14,98 | 19,91 | 68,30 |; 86,20 11 | 16,67 | 18.48 | 29,24 | 60,24 | 107,96 3.10 13,57 18,09 | 60,24 | 78,33 
15 19,53 | 20,32 | 34,74 75,16 | 130.22 2,60 16,93 28,57 | 05,161 97,73 = Kerle 410 15.57 2076 | 6913 | 89,89 
16 20,53 | 20,32 | 37,07 | 79,62 | 137,01 2,60 17,93 23,91 | 79,62 1108,53 14 er 1sas | s604 | 7356 |1as.ag 310 16.57 22.09 | 73.56 | 95,65 
I, 21,53 20,32 | 39,99 84,05 143,76 2,60 18,938 . | 25,24.1-84,05 1109,29 15 I 18.48 a 78.02 135.07 310 1757. 03.43 | 78.09. 101,45 
18 | 22,58 | 20,32 | 41,77 | 88,48 [15057 | 2,60 19,98 | 26,57 | 88,48 | 115,05 16 | 2167 | 18.48 | 40,89 | 82,45 Iitls2 | 3.10 18,57 | 24,76 | 82,45 | 107,21 
19 | 23,58 | 20,32 | 44,08 | 92,94 |157,34 | 2,60 20,93 | 27,91 | 92,94 |120,85 17 | 22er | 1848 | 4s21 | 8688 |148,57 | 3,10 19,57 | 26,09 | 86,88 | 112,97 
= 1.00 20,5%) 46,41 | 97,37 |164,10-| 2,60 21,938 | 29,24 | 97,37 126,61 18 | 23,67 | 18,48 | 45.59 | 91,81 [155,38 | 3.10 20,57 | 27,42 | 91,31 | 118,73 
1 8 120,82 | 48,75 |101,80 |170,87.| 2,60 22,98 | 30,57 |101,80 | 182,37 19 | 2467 | 18.48 | a7so | 95.77 162,15 | 310 21,57 | 28,76 | 95,77 | 124,58 
22 26,53 | 20,32 | 51,08 |106,26 | 177,66 2,60 23,98 31,91 .106,26: 188 17 0 95.67 1848 , 50.23 | 100.20 168,91 310 92.57 30.09 100.20 130.29 
| 2023 | 20,52 | 52,41 \110,69 |18442 | 2,60 ee 2 26.67 | 18.48 | 52.57°\104.63 |1r5.08 | 3.10 23,57 | 31.42 | 104,63 136,05 
02 | 2099| 55x77 [11512 [19121 | 2,60 nn 22 | arer [18.48 | 5490 |109.09 182.47 | 3/10 24,57 | 32,76 |109,09 | 141,85 
25 | 29,53 | 20,32 | 58,07 |119,58 1197.97 | 2.60 26,98 | 35,91 |119,58 |155,49 23 | 28.67 | 18.48 | 5723 |11352 18028 | 310 25,57 | 34.09 [118/52 | 147,61 
= 30,53 | 20,32 | 60,40 |124,01 | 204,73 2,60 27,938 | 37,24 124,01 |161,25 3 | ogor io So zes ie 3,10 26.57 35.43 |117,98 | 153,41 
[2405 |20,52| 62,73 |128,48 |oııas | 2,60 | ee 25 | 3067 | 18.45 | 61.80 j122.41 |ers | 3,10 27,57 | 36,76 |122,41 |159,17 
a | 2353 | 20,32 | 65,06 1132,90 [218,28 | 260 29,93 | 39,91 |132,90 |172,81 er ee 310 28.57 38,09 [126,84 | 164,93 
29 | 33,53 | 20,32 | 67,40 1137,32 225.04 | 2,60 30,93 | 41,24 |137,32 [178,56 27 | 32lor | 18.48 | 66,56 |181,30 |216.34 | 310 29,57 | 39,43 |131,30 |170,73 
30 34,53 | 20,32 | 69,73 |141,75 | 231.80 2,60 31,93 42,57 |141,75 | 184,32 5 Ge > Berner ne ae Be 
2 3 Se et 2 28 33,67 | 18,48 | 68,89 |135,73° 1223,10 3,10 30,57 40,76 |135,73. 176,49 
31 35,53 | 20,8: 46,22 | 2% 2,60 32,93 43,91 | 146,22: 190,13 3 ae > ni. 95 
; ‚32 | 72,06 |146,22 | 238,60 32,93 43,91 | 146,22 190, 29 34,67 | 18,48 | 71,22 | 140,16 | 229,86 3,10 91,57 42,09 \140,16 |182,25 
| | | 


Iabelle J. 
Rückredueirung von 3 Cwt. C. 


Tabelle über die Veränderungen im Brennmaterial- Verbrauch, über zugeführten Wind und Production an Gichtgasen unter 
der Voraussetzimg, dafs 3 Cit. Fe aus der Oxydationsstufe CO: in die von co rückreduei irt wird. 


K ohlensfaff, Wind. 


re „Po Jonne Se ta ee Absorbirter für den durch 

Roheisen im one B Kohlenstoff j den Wind Sauer- Säuerstaff: 

ze. re guchmune Kohlensäure| Kohlenoxyd. Stickstoff. | Summa. 0,60 +3 = 3,66 | eh = 4 ei | Stickstof Sr a 
Cwt. E er | Cwt. CGwt. me mh Owl Se ont Fi Cwt. CGwt. Gwb: 9% Ewt. | Cwt. 
10 16,80 | 16,65 | 30,71 | 58,61 | 105,97 3,60 13,20 17,60 | 58,61 | 76,21 
11 17,80 | 16,65 | 33,04 | 69,04 | 112,73 3,60 14,20 18,93! 63,04 | 8197 
12 18,80-| 16.65 | 35372 | 750 | 119 59-360 15,20 20,27 | 67,50 \' 87,77 

9 19,80 | 16.65 | 37,71 | 71,93 | 126,29 3,60 16,20 21,60. | 71,93 | 93,53 

14 20,80 | 16,65 | 40,04 | 276,36 | 133,05 3,60 17,20 22,93 \ 76,36.| 99,29 
15 21,80 | 16,65 | 42,37 | 80,82 | 139,84 3,60 18,20 24,27 80,82 | 105,09 
16 22,80 | 16,65 | 44,70 | 85,25 | 146,60 3,60 19,20 5,60: |. 85,25 1110,85 
17 28,80: | 16,65-| 47,0% | 99,68 | 158,35 3,60 20,20 26,93 | 89.68 116.61 
18 24,80 | 16,65 | 49,36 | 94,14 1160,15 3,60 21,20 28,27 | 94,14 [12241 
19 25,80 | 16,65 | 51,71. | 98,57 166,93 3,60 92,20 29,60 | 98,57 |128,17 
20 26,80 | 16,65 | 54,03 1102,99 | 173,67 3,60 23,20 30,93 | 102,99 | 133,92 
91 27,80 | 16,65 | 56,36 | 107,46 180 ‚47 3,60 24,20 32,27 1107,46 | 139,73 
22 28,80 | 16,65 | 58,69 | 111,89 | 187.23 3,60 95,20 33,60 |111,89 |145,49 
23 29,80 | 16,65 | 61,03 |118,32 | 194,00 3,60 26.20 34,93 |116,32 |151.25 
24 30,80 16,65 63,36 | 120,80 | 200,81 3,60 27,20 36,27 1120,80 | 157,07 
25 31,80 | 16,65 | 65,69 [126,21 | 207,55 3,60 28,20 37,60 \125,21 |162,81 
96 32,80 | 16,65: | 68,03 |129,64 | 214,32 3,60 29,20 38,93 |129,64 | 168,57 
27 33,80 | 16,65 | 70,36 [134,10 | 221,11 3,60 30,20 40,27 | 134,10 | 174,37 
28 34,80 | 16,65 | 72,69 |138,53 | 227,87 3,60 31,20 41,60 |138,53 | 180,13 
29 35,80 16,65 75.087 #2, 95 1234,62 3,60 32,20 42,93 | 142,95 | 185,88 


Blatt V. 


Datum . 


Nr. des Ofens . . | 


[2] 


Rauminhalt in Kubikfufs 


Chemische Zusammenseti 


Verhältnifszahl CO2 : CO) Berechnet auf 0,59 


Durchschnittstemperatur 
Temperatur der Gichtgas 
Koksverbrauch pro Tonn 
Aschengehalt des Koks ii 


Kohleverbrauch pro Toni 


Kohle aus dem Kalkstein 


0 — 0,34 = 11,06 Ca0C0:) 


Rückredueirungsstufe, au 


der Kohleverbrauch 
Durch den Wind zugefü 
verbrannter Kohle, n 
Wirklicher Kohlegehalt d 


Durch die Gichtgase weg 
zu Kohlenoxyd verbr 
Kohlegehalt des Roheiser 
Durch das Gesetz der R 
(C9. +C=2C0). 
Extrakohle zur Ausgleichu 


Verlustes nach der 


der reducirten Kohle 
Zur Zersetzung des Kalkst 
Als Kohlensäure verbleibe 
An den Formen zu Koh 
Schlacke zu schmelze 
Kohle für Verschiedenes, 
Wassers in Koks, Zeı 
durch Formenkühlung 
Die zum Schmelzen des E 
rung erforderlichen eiı 


entwickelte Wärme z 


Mai 1882. 


und 4 (Durchschnitt). 


20 454 


800° 
305° 
21,45 
2,10 
(9,79 9/0) 
19,35 


1,33 


November 1881. 


Nr. 4, 
20 454 


Berechnet auf 0,37 
1279 
24,98 
2,22 
(8,87 ®jv) 
22,76 


1,43 


(12,32 — 0,43 — 11,89 Ca0CO:) 


Chemische Zusammensetzung der Gichtgase, nach Gewicht in °' 


Durch die Gichtgase weggeführte Wärmemenge, 


- = Datum , 


= Nr. des Ofens . 


- 


Verhältnifszahl CO2 : CO (nach Gewicht) . 
Durchschnittstemperatur des Windes in dem hetr. Monat 
Temperatur der Gichtgase in Celsius 

Koksverbrauch pro Tonne Roheisen in Cr! 
Aschengehalt des Koks in Cwt. 


Kohleverbrauch pro Tonne Roheisen als Differenz, Cwt. 


Kohle aus dem Kalkstein in Gwt. 


Rückredueirungsstufe, auf welche das angegebene Verhältnifs und 


O2 

6) 
der Kohleverbrauch bezogen werden müssen . : 

Durch den Wind zugeführte Wärmemenge in Cwt. von zu Kohlenoxyd 
verbrannter Kohle, nach Tabelle A. 

Wirklicher Kohlegehalt des Koks (wie oben). 

| Summa 

gemessen in CGwt. von 
zu Kohlenoxyd verbrannter Kohle, gemäfs Tabelle B. . 

Kohlegehalt des Roheisens (3 °/o) . 

Durch das Gesetz der Rückredueirung von (O2 in CO we Kohle 
(C9+C=2C0). BE 

Extrakohle zur Ausgleichung des durch diese Aückrecteisip: entstandenen 


8080 X a 


2473 —a, wobei a das Gewicht 


Verlustes nach der Formel 


der reducirten Kohle ist i 
Zur Zersetzung des Kalksteins erforderliche Kohle. 


Als Kohlensäure verbleibende Kohle (6,043 — 1,75) 


An den Formen zu Kohlenoxyd verbrannte Kohlensäure, um 30 (tr. 
Schlacke zu schmelzen . ee EG 
Kohle = Verschiedenes, einschliefslich Ausstrahlung, Verdampfung des 

Wassers in Koks, Zersetzung des Wassers im Winde, Wärmeabfuhr 
durch Formenkühlung . E=t, ; 
Die zum Schmelzen des Eisens erforderliche Kohle ist in der für Reduci- 
: rung erforderlichen einbegriffen, da nach Gruner die bei der Reduction 
entwickelte Wärme zur Schmelzung hinreichend ist 
Insgesammt . 
Fehler . 


 Rauminhalt in Kubikfufs . 


3,44 


0,00 
24,15 
—0,08 
24,05 


No vemb er 1881. 


2,66 


3,44 


0,00 
29,25 
—0,03 
29,22 


1,15 2,00 
6,73 7,50 
16,60 19,35 
23,33 26,85 
2,38 3,25 
0,60 0,60 
1,15 2,00 
2,60 4,54 
1,63 1.66 
4,89 4,04 
6,67. 6,67 
3,44 | 3,44 
0,00 0,00 
23,36 26,70 
-- 0,03 +0,15 
23,33 26,85 


Mai 1882 Mai 1882. 
Nr.» 5 | Nr. 3 Nr. 1 und 2 N = und 4 (Durchschnitt) Nr. 4 
35.013 20 454 a > Se 54206 : 20 454 20 454 
Co Con nr COOH EN 
18,36 26,66 0,07 54,91 13.42 31,66 0,12 54,80 = | r 
0,688 0,424 Berechnet auf 0.90 Berechnet zur 0,59 Berechnet auf 0,37 
685n? 700° 810° 800° 727° 
1 346° 2142 305° — 
19,81 212 18,40 21,45 24,98 
1,76 2,14 1,80 220 ve 
(8,91 °%) (8,91 °/0) (9.79 %/o) (9,79 %0) (8,87 !jv) 
18,05 21,98 16,60 19,35 22,76 
1.45 1,44 1,30 3 1,33 1,43 
(12,49 — 0,44 = 12,05 Ca0C0:) (12,40 — 0,43 = 11,97 Ca0OCO:) (11.16 — 0,34 = 10,82 CaO0CO;) (11,49 — 0,34 = 11,06 Ca0CO:) | (12,32 — 0,43 = 11,89 Ca0CO:) 


3,00 

1:87 
22,76 
380,653. 


9,08 
0,60 


3,00 


6,80 
1,79 
3,04 


6,67 


3,44 


Bee. 


April 1883. 
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Der Betrieb von Hochöfen mit besonderer Berücksichtigung 
der Analyse der Gichtgase. 


Von C. Cochrane aus Stourbridge. 


Auszug aus einem auf dem Meeting der Mechanical Engineers am 25. Januar 1883 im London 


verlesenen Vortrag. * 
(Mit Tabellen auf Blatt I, II, IH, IV und V.) 


nınnn 


Diese mit vielen Tabellen versehene Abhand- 
lung beschäftigt sich mit einer Betrachtung 
des Hochofenbetriebes an und für sich, es ist 
die Absicht des Verfassers, nachzuweisen, dals 
jede Ersparnis in dem zur Erblasung einer 
Tonne Roheisens erforderlichen Brennmaterial 
von drei Bedingungen abhängig ist, nämlich: 

1. Von der Temperatur des dem Ofen zuge- 
geführten Windes; 

2. Von der Temperatur der -abziehenden Gase; 

3. Von der Kohlenstoffmenge, welche als Kohlen- 
säure entweicht, nachdem sie einmal bis zu 
dieser Oxydationsstufe aus dem im Gestell 
gebildeten Kohlenoxyd gebracht worden war. 

Man kann. allgemem sagen, dals, gleichviel 
welche Gröfse der Hochofen hat, je heilser der Wind, 
desto geringer der Brennmaterial-Verbrauch, je 
kälter die abziehenden Gase, desto geringer der 
Verlust an Brennmaterial und je höher das Ver- 
hältnifs der Kohlensäure zu Kohlenoxyd, desto 
gröfser die Ersparnils an Brennmaterial ist. Den 
Zusammenhang zwischen Brennmaterial-Verbrauch 
und Rauminhalt des Hochofens hat der gleiche 
Verfasser bereits früher (vergl. diese Zeitschrift 
Nr. 9 und 11 v. J.) eingehender behandelt; nun- 
mehr soll ohne Berücksichtigung des Rauminhaltes 
untersucht werden, wie weit der Brennmaterial- 
‘ Verbrauch von den obengenannten drei Bedin- 
gungen abhängig ist und der genaue Werth der 
Brennmaterialmenge festgestellt werden, welche 
durch eine Aenderung des einen der drei Fac- 
toren mehr oder weniger verbraucht wird. 

Es wird dabei von der Annahme ausgegangen, 
dals aller Kohlenstoff des Brennmaterials, welcher 
in das Gestell gelangt, in Kohlenoxyd umgewandelt 
wird, und ferner, dafs von dem letzteren ein ge- 
wisser Theil weiter zu Kohlensäure, infolge der 
Reduction des Eisenoxydes (wo geröstete Erze 
aufgegeben werden) oxydirt wird. Letzterer Betrag 
wird durch die chemische Formel Fe 03 + 3 C0 = 
2Fe+ 3 CO; dargestellt, wobei 18 Gewichtstheile 
Kohlenstoff zur Reduction von 56 Gewichtstheilen 
Eisen nothwendig sind. Eine weitere Annahme 
ist die, dafs das Roheisen 3 °', Kohlenstoff und 
und 3 °/, sonstiger Beimengungen und demgemäls 
also 94°/, reines Eisen enthalte. Eine Tonne 
Roheisen besteht also aus 


* Eine volle Wiedergabe des Vortrags ist u. a. in 
»Iron<« vom 2. Februar d. J. enthalten. 


nn 


Reinem Eisen 18,80 Gentner ** 
Gebundenem Kohlenstoff 0,60 » 
Sonstigen Beimengungen 0,60 » 


Insgesammt 20,00 Gentner 
Die zur Reduction dieser 18,80 Gtr. Eisen 
aus dem ursprünglichen Zustand als Eisenoxyd 


erforderliche Kohlenstoffmenge beträgt daher 

18 

56 18,50 = 6,043 ÜCentner. Diese 6,043 
se 


Ctr. Kohle entsprechen — - 6,043 = 22,154 
3] 

Ctr. Kohlensäure; während es unmöglich ist, dafs 
aus diesen 6,043 Ctr. Kohle mehr Kohlensäure 
produeirt wird, ist es möglich, dafs ein Theil 
der letzteren zu Kohlenoxyd redueirt wird, nach 
der Formel CO; + Ü = 2C0, wodurch das Ge- 
wicht der Kohlensäure verringert, das des Kohlen- 
oxyds erhöht wird. Der Werth der Analysirung 
der Gichtgase besteht darin, dafs wir vermöge 
derselben das genaue Verhältnifs der Kohlensäure 
zum Kohlenoxyd feststellen und daraus nach 
entsprechenden Abzügen und Berechnungen die 
effective Leistung des verwandten Brennmaterials 
ableiten können. Diese Berechnungen sind sehr 
mühsam ; Professor Gruner hat sie in seinem 
Werk »Etudes sur les Hauts-fourneaux« in vor- 
züglicher Weise ausgearbeitet, jedoch ist eine 
solche hochgelehrte Abhandlung nicht Jedermanns 
Sache und ist es des Verfassers Absicht, diese 
Berechnung dem praktischen Hochofen-Ingenieur 
zu erleichtern. 

1. Temperatur des Windes. Es ist klar, 
dafs die Wärmemenge, welche mit dem Wind in 
den Hochofen gelangt, nur von dem Gewicht und 
der Temperatur des Windes selbst abhängig ist. 
Der Verfasser hat zu dem Zweck die Tabelle A (vergl. 
Bl. I) aufgestellt, welche sämmtliche Wärmemengen 
enthält, die durch Windmengen im Gewichte von 
55 bis 145 Ctr. pro Tonne Roheisen und von 
50 bis 1600°F. (10 bis 871° GC.) Temperatur, 
dem Hochofen zugeführt werden. Die Wärme- 
mengen sind in Gewichten des Kohlenstoffs aus- 
gedrückt, der im Hochofen durch Umwandlung 
in Kohlenoxyd zum Ersatz der durch den Wind 
von der jeweiligen Temperatur und Gewicht zu- 


*»* Unter CGentner ist hier und überall weiter unten 
!/ao engl. Ton = 50,8 kg verstanden. 
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geführten Wärme erforderlich ist. Die specifische 
Wärme des Windes ist dabei mit 0,239 (ver- 
glichen mit Wasser) und die Zahl der durch 
Verbrennung einer Einheit (CGentner) Kohle zu 
Kohlenoxyd entwickelten Wärmeeinheiten zu 2473 
angenommen. Als Beispiel aus der Tabelle sei 
herausgegriffen, dals, wenn man bei einer er- 
forderlichen Windmenge von 90 Gtr. die Tem- 
peratur von 1200° F. (650° C.) auf 1500° F. 
(816°C) erhöht, die Differenz in dem verbrauchten 
Koks 7,09—5,65 — 1,44 Gtr. beträgt, wobei 
noch die extra eingeführte Wärme eine Vermin- 
derung des Windquantums gestattet. 

Es erscheint uns dann auch als kein Wunder, 
wenn wir sehen, dafs kalt erblasenes Roheisen 
40 Gtr. und mehr Koks und 20 t Wind zur 
Erblasung pro Tonne erfordert. 

Die durch die Verbrennung der Gichtgase 
erzielten Ersparnisse gehen uns an dieser Stelle 
nichts an, da, soweit der Betrieb des Hochofens 
an und für sich in betracht kommt, die ab- 
ziehenden Gase eine Quelle des Verlustes sind. 

2. Temperatur der Gichtgase. Die durch 
die Gichtgase mitgenommene Wärme bildet eine 
augenscheinliche Quelle des Verlustes. Bei der 
Berechnung desselben ist 0,237 als die mittlere 
specifische Wärme der verschiedenen Bestand- 
theile der Gichtgase zu Grunde gelegt und daraus 
die Tabelle B berechnet, welche die Wärme- 
mengen, ausgedrückt in Gentnern von im Ofen 
selbst zu Kohlenoxyd verbrannter Kohle angiebt, 
die durch Gichtgase im Gewicht von 75 bis 200 
Ctr. pro Tonne Roheisen und von allen zwischen 
250° F. (120% C.) und 1000° F. (588°, C.) 
liegenden Temperaturen weggetragen werden. 
2. B.: 140 Ctr. Gase von 700° F. (870° GC.) 
entführen dem Hochofen eine Wärmemenge, 
welche der Verbrennung von 4,99 Gtr. Koks zu 
Kohlenoxyd entspricht. Wenn die Temperatur 
des gleichen Gewichtes Gichtgase nur 350° F. 
(177° G.) betragen hätte, so würde die verlorene 
Wärme nur 2,37 Ctr. an Koks ausgemacht haben. 
Die wichtigste Anwendung, welche diese Tabelle 
finden kann, ist wohl unzweifelhaft die, dafs sie 
bei irgend einem bestimmten Ofen, dessen Normal- 
Zustand der Gichtgase bekannt ist, eine durch 
Versetzungen u. s. w. entstehende Unregelmälsig- 
keit anzeigt. Wenn man in dergleichen Fällen 
das Pyrometer anwendet, so wird die Tabelle 
zeigen, dafs der Hochofen eine Verringerung 
seiner Leistungsfähigkeit erlitten hat. 

3. Die Erhaltung des Kohlenstoffs in 
der Form von Kohlensäure. Dieser Punkt ist 
der wichtigste unter den dreien, welche unserer 
Betrachtung unterliegen ; es sind dabei viele Neben- 
umstände in betracht zu ziehen, welche den 
gröfsten Einflufs auf den Brennmaterialien-Ver- 
brauch ausüben. Wenn man bedenkt, dafs eine 
Einheit Kohlenstoff zu Kohlenoxyd verbrannt 2473 
Galorien und eine Einheit Kohlenstoff zu Kohlen- 
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säure verbrannt, deren 8080 liefert, so begreift 


man, wie wichtig es ist, womöglich die Ver- 
brennung einer jeden Einheit Kohlenstoff in die 
höhere Oxydationsstufe, die Kohlensäure, zu be- 
wirken und ferner nach Kräften zu verhindern, 
dafs einmal gebildete Kohlensäure nicht wieder 
zu Kohlenoxyd reducirt werde. Der letztere Vor- 
gang tritt durch Aufnahme von Kohlenstoff ein, 
nach der Formel €0; + GÜ = 2 CO; es wird 
jedoch der hierbei entstehende Wärmeverlust 
nicht allein durch den Verlust des zur Redueirung 
der Kohlensäure zu Kohlenoxyd beanspruchten 
Kohlenstoffs, d. h. solchen Kohlenstoff, der niemals 
das Gestell erreicht, um dort durch den Wind 
verbrannt zu werden, repräsentirt, sondern auch 
noch durch den grofsen Unterschied, welcher 
zwischen den Wärme-Aequivalenten des Kohlen- 
stoffs besteht, je nachdem er zu Kohlenoxyd oder 
Kohlensäure verbrannt wird; da diese Wärnie- 
menge natürlich verloren geht, wenn die CO, 
wieder zu GO reducirt wird. Es entsprechen 
3,27 Gtr. zu Kohlenoxyd verbrannten Kohlen- 
stoffs einem Centner zu Kohlensäure verbrannten 
Kohlenstoffs. 

Nach der eingangs aufgestellten Annahme 
wird aller in das Gestell eintretende Kohlenstoff 
durch die Berührung mit dem zugeführten Winde 
zu Kohlenoxyd verbrannt; die einzige Reaction, 
wodurch dieses dann in Kohlensäure verwandelt 
werden kann, ist diejenige, welche bei dessen 
Berührung mit dem Eisenoxyd eintritt, wobei 
gleichzeitig die Reduction des Erzes vollzogen 
wird. Diese Reduction würde, wie bereits an- 
gedeutet, direct einen Verbrauch von 6,043 Gtr. 
Kohlenstoff pro Tonne Roheisen erfordern, während 
das entsprechende resultirende Gewicht Kohlen- 
säure 22,154 Ctr. pro Tonne betragen würde. 

Wenn es möglich wäre, alle diese Kohlen- 
säure auf dieser Oxydationsstufe zu erhalten, so 
würde bei keinem Hochofen hinsichtlich dieser 
chemischen Reaction irgend welche weitere Er- 
sparnils erzielt werden können. Unglücklicher- 
weise sind nun im Hochofen Bedingungen vor- 
handen, welche die Rückumwandlung dieser 
Kohlensäure in Kohlenoxyd begünstigen ; nament- 
lich ist dies der Fall durch die Berührung der- 
selben mit rothwarmem Koks im Ofen. Der 
Verfasser geht nun dazu über, die Wirkungen 
der Absorption von successiven Zuschlägen an 
Kohlenstoff zu berechnen, wodurch die genannte 
Rückumwandlung der Kohlensäure in Kohlen- 
oxyd vollzogen wird; schliefslich weist er nach, 
wodurch diese Absorption ganz oder zum Theil 
vermieden werden kann. 

Zu dem Zwecke stellt er eine Reihe von 
Tabellen auf, in welchen er von der Annahme 
ausgeht, dafs nacheinander Quantitäten von !/e, 
1, 1! u. s. w. bis 3 Ctr. Kohle pro Tonne 
erblasenes Eisen absorbirt würden; für jede Stufe 
berechnet er das veränderte Verhältnils von 
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Kohlensäure zu Kohlenoxyd in den Gichtgasen, 
um danach auf synthetischem Wege die Bedeu- 
tung der Analyse der Gichtgase, wie sie vom 
Chemiker geliefert wird, festzustellen. Um ein 
Mittel zur Vergleichung zu erhalten, ging Gochrane 
von einer Reihe idealer Hochöfen mit einem 
Verbrauch von 10 bis 30 Gtr. reiner Kohle mit 
einer Erhöhung von je 1 Ctr. aus. Ferner wurde 
angenommen, dafs die chemische Wirkung eine 
vollkommene, so dafs die 6,043 Ctr. Kohle auch 
wirklich in Kohlensäure verwandelt wurden und 
in dem Zustand verblieben. Von der aus dem 
Kalkstein entwickelten Kohlensäure (entsprechend 
12!/, CGtr. Kalkstein-Zuschlag) setzte man eine 
weitere Einwirkung nicht mehr voraus; die Menge 
derselben wurde zu 5,5 Ctr. angenommen und zu 
den aus der Reduction des Eisenoxydesresultirenden 
22,154 tr. zugeschlagen, so dals insgesammt 
27,654 Ctr. sich ergaben. Die erste vertieale Haupt- 
reihe der Tabelle G (vergl. Bl. II.) zeigt, dals 
bei einer Zugrundlegung von einem successiven 
Kohleverbrauche von 10, 11 und 12 etc. bis 
30 Gtr. das Verhältnifs der Kohlensäure einer 
stetigen Verminderung von 3,53 bis 0,43 unter- 
worfen ist. Die folgende Hauptreihe der Tabelle 
ist unter der Annahme berechnet, dafs Ya Gtr. C 
entsprechende, bereits gebildete Kohlensäure durch 
Berührung mit rothwarmem Koks wieder zu 
Kohlenoxyd rückredueirt worden sei. Es ergiebt 
sich aus derselben der bei diesem Verhältnils 
jeweilig erforderliche Mehrverbrauch an Kohle. 
Entsprechend sind die folgenden Hauptreihen für 
Rückredueirung von 1, 1!/a ete. Ctr. G berechnet. 

Der Zweck der Tabelle war, den Nachweis 


_ zu führen, dafs, wenn das Verhältnifs des Kohlen- 


oxyds zur Kohlensäure in den Gichtgasen durch 
den Chemiker bestimmt ist, es ganz unmöglich 
ist, die Gröfse des Kohleverbrauchs im Hoch- 
ofen zu bestimmen, denn sobald man von be- 


_ stimmten Verhältnissen ausgeht, erzeigt die Ta- 


en Sue the 


belle; dafs das jeweilige Resultat von unter gänz- 
lich verschiedenen Bedingungen arbeitenden Hoch- 
öfen herrühren könnte; ergiebt z.B. die Analyse 
die Verhältnifszahl 0,60, so könnte sie ebenso 
gut von dem vollkommenen Betrieb (im chemi- 
schen Sinne) eines idealen Hochofens mit ein 
wenig über 26 Ctr. Kohleverbrauch pro Tonne 
Roheisen als aus dem unvortheilhaften Betrieb 
eines andern Ofens herrühren, bei welchem durch 
Unvollkommenheiten in der Anordnung die aus 
1/, Gtr. Kohle herrührende Kohlensäure in Koh- 
lenoxyd verwandelt worden war, wobei jedoch 
der Kohleverbrauch auf 24,5 Ütr. herunterge- 
gangen war, und so weiter mit 1, 1X, 2 etc. 
Gtr. C in Kohlenoxyd rückreducirte Kohlensäure. 

Der Verfasser sucht dergestalt den Nachweis 
zu liefern, dafs es unmöglich sei, blofs aus der 
chemischen Analyse zuverlässige Schlüsse auf ‘den 
Hochofenbetrieb selbst zu ziehen. Worin besteht 
denn nun der Werth der Analysen? In Verbin- 
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dung mit dem Kohleverbrauch und anderen 
gleichzeitigen Umständen sind die Analysen un- 
schätzbar, während sie an und für sich nur irre- 
führen. Um sich daher einen richtigen Mals- 
stab für den Werth der Analysen zu bilden, ist 
es nöthig, eine annähernde Bestimmung des dem 
Hochofen zugeführten Windes und der aus dem- 
selben abziehenden Gase zu treffen, indem hier- 
bei die gleichen Bedingungen zu Grunde zu le- 
gen sind, wie weiter oben in dem idealen Ofen 
bei der Verbrennung der Kohle zu Kohlensäure 
und bei deren darauffolgender Rückredueirung zu 
Kohlenoxyd durch Berührung mit rothwarmem 
Koks geschehen ist. Es hat keinen Einfluls aut 
diese Berechnungen, ob die so reducirte Kohlen- 
säure solche aus dem Kalkstein frei gewordene oder 
solche durch die Reaction des Kohlenoxydes auf 
das Eisenoxyd entstandene war; es muls stets 
von der Menge der so reducirten Kohlensäure 
die Kohlequantität, welche das Gestell erreicht 
und dort Wind zu ihrer Verbrennung bedarf, und 
ebenso auch der Gesammtbetrag der aus der 
Gicht abziehenden Gase abhängig sein. 


Um diese Berechnungen zu vereinfachen, hat 
der Verfasser sieben Tabellen D, E, F,G, H, 
I, J, aufgestellt; in diesen ist (D) das zur Ver- 
brennung der Kohle, welche die Düsen erreicht, 
erforderliche Luftquantum in Gentnern für den 
idealen Hochofenbetrieb, (E) der zugeführte Wind 
und die abziehenden Gase, unter Zügrundelegung 
einer Rückreducirung von !/s Centner Kohle von 
Kohlensäure zu Kohlenoxyd, (F), (@), (H), () 
und (J) der zugeführte Wind und die abziehen- 
den Gase, unter Zugrundelegung einer Rück- 
redueirung von 1, 1!/s, 2, 2!/g und 3 Centner 
Kohle von Kohlensäure zu Kohlenoxyd berechnet. 

Die aufgestellten Tabellen erschliefsen uns 
nunmehr die Möglichkeit, für den Gang eines 
jeden Hochofens, vorausgesetzt, dals er unter 
bestimmten Bedingungen, nämlich auf Gleveländer 
Eisenerz mit 41—42 °', Eisengehalt in geröste- 
tem Zustand und einem Schlackenfall von ca. 
30 °%o pro t Roheisen geht, einen Normalbe- 
trieb festzustellen und hiernach den Unterschied 
gegen einen unter idealen Verhältnissen arbeiten- 
den Ofen zu bestimmen. Um ein Beispiel her- 
auszugreifen, gab z. B. Hochofen Nr. 3 (20,454 Cbf. 
Rauminhalt) der Ormesby Eisenwerke bei Ana- 
Iysirung der Gichtgase das Verhältnils 

CO; 13,42 

Co 31,66 
Die Windtemperatur betrug 700° G., die der 
Gichtgase 340 0 CG., der C-Gehalt der Kohle 
21,98 CGwt. und des Kalksteins 1,50 Gwt. Der 
Tabelle GC zufolge entspricht die Verhältnifszahl 
0,424 einer ganzen Reihe von unter verschie- 
denen Verhältnissen arbeitenden Hochöfen ; ziehen 
wir indefs den Kohlenverbrauch von 21,98 Gwt. 
mit in betracht, so ergiebt sich sofort, dafs die 


0,424. 
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in der vorletzten Hauptreihe angegebenen Ziffern, 
0,45 für die Verhältnifszahl und 21,67 für den 
Kohleverbrauch, die am nächsten angenäherten 
sind. Dies heifst in anderen Worten, dafs unser 
Hochofen Nr. 38 unter Bedingungen arbeitet, 
welche eine Rückreducirung von 21/; Cwt. C 
aus CO, zu CO gestatten, während der corres- 
pondirende ideale Hochofen, bei welchem diese 
Rückreducirung nicht stattgefunden hätte, nur 
16 CGwt. Kohle beansprucht hätte. Der entstan- 
dene Verlust beziffert sich daher auf 21,98 — 
16 = 5,98 Gwt. Kohle, welche man ersparen 
könnte, falls es gelingen würde, die Rückreducirung 
zu vermeiden. 

Die Rückreducirung der Kohlensäure in Koh- 


lenoxyd rührt hauptsächlich aus zwei Ur- 
sachen her: 
1. Zur Austreibung der Kohlensäure aus 


dem Kalkstein‘ ist eine rothwarme Temperatur 
erforderlich. Hierbei verliert jedoch der gleich- 
falls rothwarme Koks ein entsprechendes Gewicht 
an Kohle für die in seiner Gegenwart zu Kohlen- 
oxyd reducirte Kohlensäure. 
2. Die grölseren Stücke 
nicht durch und durch zersetzt, ehe sie eine 
rothwarme Zone erreicht haben, wo die ent- 
stehende Kohlensäure (das Ergebnifs der Reaction 
zwischen dem im Gestell gebildeten Kohlenoxyd 
und dem Eisenoxyd) auf die Kohle des Koks ein- 
wirkt und einen Ueberschufs der Kohle absorbirt. 


Eisenerz werden 


Wenn dagegen der Kalkstein vor seiner Auf- 
gabe in den Hochofen calcinirt worden ist, so 
wird keine Kohlensäure in der Zone des roth- 
warmen Koks entwickelt werden, und es kann 
daher aus diesem Grunde keine Absorption der 
Kohle stattfinden. Um ferner zu vermeiden, dafs 
die grölseren Erzstücke bis in die rothwarme Zone 
gelangen, ehe sie vollständig geröstet sind, kann 
man sie soweit zerkleinern, dafs ihre Reduction 
in Zonen stattfinden kann, welche oberhalb der 
Stelle liegen, wo nascirende Kohlensäure Verlust 
bereiten kann; auch kann man durch Vergröfse- 
rung der Oefen und Erhöhung des Winddruckes 
Abhülfe schaffen, indem dann die gröfseren Erz- 
stücke zeitig genug reducirt werden. 

Um die Zuverlässigkeit seiner Tabellen zu 
prüfen, macht sodann der Verfasser eingehende 
Betriebsangaben über mehrere Hochöfen der Or- 
mesby - Hütte bei Middlesborough-on-Tees. Die- 
selben sind in der Tabelle K enthalten und gleich- 


zeitig daraus unter Benutzung der vorher aufge- 
stellten Tabellen die jeweilige Wärmevertheilung 
berechnet. 

Wie aus der Aufstellung hervorgeht, weichen 
bei dem Hochofen Nr. 2 die Berechnungs-Resul- 
tate von den im November 1881 erzielten prak- 
tischen Resultaten nur um 0,08 Ctr. ab. Im 
ganzen wurden 24,05 tr. Kohle pro Tonne 
Roheisen zugeführt, hiervon 18,05 Ctr. als Koks 
und 6 Ctr. durch den Wind. 

Der Betrieb. dieses Ofens hat die Möglichkeit 
erwiesen, als Kohlensäure die gesammte Gasmenge 
zu erhalten, welche durch die Reaction von Koh- 
lenoxyd auf das Eisenoxyd des gerösteten Eisen- 
erzes gebildet wird. Der grölste Verlust, der in- 
folge von Absorption von Kohle durch nachherige 
Reaction zwischen Kohlensäure und Kohle des 
Koks eintritt, rührt aus der Entwicklung der 
Kohlensäure aus Kalkstein in unmittelbarer Be- 
rührung mit rothwarmem Koks her. 

Die Zersetzung von 121, Ütr. Kalkstein 
(kohlensaurer Kalk) erfordert 1,88 Ctr. zu Koh- 
lenoxyd verbrannten Koks bis zur Verflüchtigung 
des Gases. Nun beträgt der im Hochofen durch 
die Absorption von 1,50 Gtr. Kohle, welche in 
121/, Ctr. kohlensaurem Kalk enthalten sind, er- 
littene Verlust 


8080. 1,50 
5473 1,50... =2.,9;40, Bir: 
Zur Zersetzung der 12!/, Ctr. Kalk- 
stein sind weiter erforderlich 1.06% 
Insgesammt 5,28 „ 


Dadurch ist also ein Gesammt-Verlust von 
5,28 Ctr. Kohle repräsentirt, welcher sich dort, 
wo 12!/, Gtr. Kalk zugeschlagen werden, be- 
hufs weiterer Ersparnils umgehen Jliefse.. Wo 
weniger Kalk zugeschlagen wird, ist natürlich 
nur geringere Ersparnils möglich, da entsprechend 
weniger Wind zugeführt wird und weniger Gase 
abziehen. Die grölste Ersparnifs durch Verwen- 
dung von vorher calcinirtem Kalkstein berechnet 
sich für den oben erwähnten Hochofen Nr. 2 
unter seinen günstigsten bisherigen Betriebsver- 
hältnissen auf 3,14 Gtr. 

Da dieser Gewinn auf dem bereits niedrigen 
Gebrauch von 16,60 Ctr. Kohle pro Tonne Roh- 
eisen begründet ist, so glaubt Gochrane, dafs in 
den Gleveland-Hochöfen der Kohleverbrauch noch 
auf 13,46 Gtr. vermindert werden kann, d. h. 
ca. 15 Ctr. Koks mit 10°, Aschengehalt. 
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Steinerne Winderhitzungs-Apparate in Oberschlesien. 


Wie in der Februar-Nummer der Zeitschrift 
des oberschlesischen Berg- und Hüttenmännischen 
Vereins berichtet wird, versammelten sich am 
15. Januar d. J. zu Kattowitz die Betriebsleiter und 
Techniker der hervorragendsten oberschlesischen 
Hochofenwerke, um über die Anwendbarkeit von 
steinernen Apparaten zur Winderhitzung für die 
dortige Hochofenindustrie zu berathen. Der nächste 
Anstols zu dieser Versammlung war durch die am 
10. December 1882 zu Düsseldorf abgehaltene 
General-Versammlung des Vereins deutscher Eisen- 
hüttenleute gegeben worden und zwar direet durch 
die von Herrn Ingenieur H. Macco aus Siegen an 
den dort anwesenden Herrn Bergrath Jüngst aus 
Gleiwitz gerichtete Aufforderung, auf dem König- 
lichen Werk Gleiwitz eine praktische Prüfung 
vorzunehmen. 

Nachdem Herr Bergrath Jüngst in seinem in 
Kattowitz gehaltenen Vortrag zunächst an das 
Referat des Herrn Lürmann und die sich daran 
anschlielsende Discussion (vergl. diese Zeitschrift 
Nr. 1. d. J.) angeknüpft hatte, ging Herr Macco 
zu einer eingehenden Widerlegung der fünf Gründe * 
über, welche die Hochofenbetriebsleiter Ober- 
schlesiens zu dem einstimmigen Ausspruch ver- 
anlafst# haben: „Wir wollen keine steinernen 
Windapparate!“ 

Wir lassen diesen Theil der Kattowitzer Ver- 
handlungen wörtlich nach der eingangs erwähnten 

- oberschlesischen Zeitschrift folgen. 

Die Beantwortung seitens des Herrn Macco 
lautete gemäls derselben: 

Erstens: „Bei dem so aufserordent- 
lich grofsen Zink- und Bleigehalte der 
Erze werden sich die Wandungen der 
Apparate in kurzer Zeit mit Zink- und 
 Bleioxyd überziehen und an Leistungs- 
fähigkeit verlieren.“ 

Die in den Gasen des oberschlesischen Eisen- 

hüttenbetriebs enthaltenen gröfseren Mengen mine- 
-ralischen Flugstaubes werden, wenn sie nicht 
vorher beseitigt werden, unzweifelbaft die Wan- 
dungen der Apparate in dem ersten Theil der- 
selben, in welchem hohe Temperaturen herr- 
‚schen, mit einer Glasur überziehen, sie werden 
in dem zweiten Theil sich mehr in Form von 
mehr oder weniger festen Ansätzen ablagern. 

Es ist jedoch zu bezweifeln, dals derartige 

_ Ablagerungen und Glasuren die Leistungsfähig- 
keit der Apparate in so hohem Malse beein- 
trächtigen, dafs dadurch Bedenken gegen die An- 
_ wendung der Apparate überhaupt begründet wären. 
- Einmal erhitzt, wird das Material in den Appa- 


s 


* Vergl. diese Zeitschrift Nr. 1.d. J. S. 36. 


raten, mag es nun mit einer Glasur oder mit 
Staubansätzen behaftet sein, die angenommene 
Grundtemperatur stets behalten. Es wird sich 
also nur darum handeln, ob das Material, nach- 
dem es einmal auf 600 bis 800° erhitzt ist, 
die weiteren während des Betriebs wechselweise 
ihm zugeführten Temperaturen aufnehmen wird 
oder nicht. Da es sich aber hierbei nur um 
eine Differenz der Temperatur um einige hundert 
Grad handelt, so fällt die Wärmeleitungsfähigkeit 
des Materials hier nicht so sehr in die Wag- 
schale, und könnte es sich beim Betrieb höchstens 
darum handeln, dafs den einzelnen Apparaten 
etwas weniger Gas zugeführt würde und dals sie 
dabei etwas länger der Verbrennung der Gase 
ausgesetzt würden. Wird dies von dem Betriebs- 
führer berücksichtigt, so wird das Bedenken un- 
zweifelhaft in keiner bemerkenswerthen Weise 
zum Ausdruck kommen. 

Bestätigt wird diese Ansicht durch die That- 
sache, dafs Whitwell- Apparate jahrelang in 
Betrieb gewesen sind, ohne dals eine Verminderung 
der Leistungsfähigkeit derselben beobachtet wor- 
den wäre, und dafs endlich, nachdem die Appa- 
rate aulser Betrieb gesetzt und untersucht wur- 
den, es sich herausstellte, dafs die sämmtlichen 
vorderen Kammern mit einer 3 bis 5 mm starken, 
dichten und kaum schmelzbaren Glasur überzogen 
waren. Proben solcher glasirten Steine sind in 
meinem Besitz und stehen den sich dafür Inter- 
essirenden zur Verfügung. 

Ein anderes, nicht ganz ungerechtfertigtes 
Bedenken betrifft die Einwirkung der Metalle der 
dortigen Hochofengase auf die bis jetzt ange- 
wendeten sauren Stein - Materialien. Aber auch 
in dieser Beziehung sind Erfahrungen gemacht, 
welche, bei der Construction verwendet, den Ein- 
flufs der Metalle vollständig aufheben. Einige 
Hütten des rheinisch-westfälischen Reviers arbeiten 
gleichfalls mit stark zinkhaltigen Gasen. Man 
hat in denselben die Steine der Whitwell-Appa- 
rate aus thonerdereichem Material hergestellt und 
haben dieselben sich den Einflüssen der Metalle 
gegenüber sehr gut bewährt. Proben dieser Steine 
befinden sich gleichfalls in meinem Besitz. 

Viel bedenklicher als in den vorher erwähnten 
Beziehungen ist der Einflufs des mineralischen 
Flugstaubes auf die Verbrennungsfähigkeit der 
Gase. 

Dieser Einflufs wird aber sowohl bei den bis- 
herigen Einrichtungen in Oberschlesien, als bei 
etwa auszuführenden Whitwell- Apparaten gleich- 
artig fühlbar sein, er hat daher mit letzteren 
speciell nichts zu thun und wird dieses Um- 
standes noch später gedacht werden, 
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Zweitens: „Der in den Apparaten sich 
sammelnde Zinkstaub — im wesentlichen 
Zinkoxyd und Bleioxyd — wird vom Winde 
dem Ofen zugeführt und dort Betriebs- 
störungen verursachen.“ 


Es ist wahrscheinlich, dafs neben den Ab- 
lagerungen, welche vorher als Glasur oder als 
rauhe Ansätze angeführt worden sind, sich noch 
loser Zinkstaub in den steinernen Apparaten an- 
sammeln wird, falls derselbe nicht im höheren 
Malse als bisher aus den Gasen entfernt wird. 
Dafs dieser Zinkstaub, wenn er in die Oefen 
hineingeblasen wird, dem Betrieb keinen Nutzen 
bringt, ist sicher. Die Aufgabe ist zunächst 
daher die, die Gase der oberschlesischen 
Hochöfen vor ihrer Benutzung in der 
gründlichsten Weise und ganz anders, 
als dies bisher geschehen ist, zu reinigen. 
Wird trotzdem sich loser Zinkstaub in solchen 
Mengen in den steinernen Apparaten ansammeln, 
dafs derselbe sich dem Betriebe fühlbar macht, 
so müssen die Apparate vor dem jedesmaligen 
Umsetzen auf Wind ausgeblasen werden, und 
werden sich leicht Einrichtungen treffen "lassen, 
dieses Ausblasen in Kammern zu bewirken, welche 
das Material ansammeln, um es später verwerthen 
zu können. Das Hauptaugenmerk ist daher so- 
wohl aus diesem Grunde, als auch wegen der 
wesentlich erhöhten Brennfähigkeit der Gase auf 
die vorhergehende Reinigung zu richten und wird 
dieselbe im weiteren gleichfalls eingehend be- 
sprochen werden. 


Drittens: „Es ist zu erwarten, dals 
die Hochofengase nicht mehr, wie gegen- 
wärtig zum Heizen der Apparate und 
Kessel ausreichen, und wird daher die 
kostspielige Kesselheizung mittelst Stein- 
kohlen Platz greifen müssen.“ 

Nach den von mir gemachten Erfahrungen 
wird die Beantwortung dieser Frage ganz ent- 
gegengesetzt der hier aufgestellten Meinung aus- 
fallen. Es ist unzweifelhaft, dals die Verbrennung 
der Gase in den Whitwell-Apparaten infolge 
der dazu besonders ausgeführten Construction, 
infolge der in sehr vertheilter Weise zugeführten 
hocherwärmten Verbrennungsluft etc. wesentlich 
besser ausgenutzt werden, als bei allen bisher 
bestehenden Einrichtungen und Apparaten. 


Werden die Gase der oberschlesischen Hütten 
nur einigermalsen gereinigt, so werden dieselben 
meiner Ansicht nach nicht blofs genügen, um 
eine sehr hohe Temperatur des Windes zu er- 
zeugen, sondern vollständig zu allen bisher auf 
den dortigen Hochöfen nothwendigen Dampf- oder 
Wärme - Entwicklungen ausreichen, wenn nicht 
sogar noch ein Ueberschufs entsteht. 

Alle Werke, welche eine sorgfältige Ver- 
brennung ihrer Gase nach ähnlichen Prineipien 
durchgeführt haben, haben dieses Resultat er- 


reicht, und wird. dasselbe in Oberschlesien un- 
zweifelhaft auch erreicht werden. 


Viertens: „Bei plötzlichem Nieder- 
gang von Zinkschwamm wird die Qualität 
der Hochofengase eine sehr geringe wer- 
den, die Temperatur des Windes in den 
Apparaten sofortzurückgehen und weitere 
Nachtheile im Betrieb herbeiführen.“ 


Plötzliche Störungen in der angeführten Weise 
werden unzweifelhaft auch ihren nachtheiligen 
Einflufs auf Whitwell-Apparate haben, gerade so 
wie sie denselben Einflufs heute auf die Erhitzung 
der eisernen Apparate und die Dampferzeugung 
der oberschlesischen Hochöfen haben. Wenn 
aber gute, meinen Wünschen entsprechende 
Reinigungseinrichtungen getroffen würden , so 
dürfte dieser schädliche Einfluls theilweise aufge- 
hoben werden. Jedenfalls wird der Einfluls einer 
plötzlichen Verschlechterung der Gase bei Whit- 
well-Apparaten nicht in dem Malfse fühlbar wer- 
den, als dies bei den bisherigen Einrichtungen 
der Fall ist. 


Wenn die nöthige Heizfläche und die erforder- 
liche Zahl von Apparaten angelegt wird, so wird 
stets in den 3 oder 4 Apparaten für einen Hoch- 
ofen eine solehe Menge von Wärme aufgespeichert 
sein, dafs die Erhitzung der Luft auch noch 
längere Zeit stattfinden kann, ohne dafs neue 
Wärme zugeführt wird. Hierdurch wird aber 
der Betrieb ganz anders gesichert werden als 
bisher. Eine Verschlechterung des Gases . bei 
eisernen Apparaten wird eine sofortige Abkühlung 
der Rohre und des Windes zur Folge haben, 


während dies bei steinernen Apparaten im schlimm- 


sten Fall erst nach mehreren Stunden zur Wir- 


kung kommen wird. Sollten derartige Störungen 
sich häufig wiederholen und sollte es wünschens- 


werth sein, eine unbedingte Sicherheit beim Be- 
trieb der "steinernen Apparate zu erhalten, so 


empfiehlt sich die Anwendung einfacher Genera- 
toren, also eine besondere Gaserzeugung, welche 
imstande ist, bei Mangel geeigneter Hochofengase 
in kurzer Zeit die Apparate mit besonders dazu 


entwickelten brennbaren Gasen zu heizen. Eine 


derartige Einrichtung ist sehr einfach und billig 


auszuführen. 


Fünftens: „Die mifslichen CGonjunc- 


turen der Eisenindustrie in den letzten 
Jahren gestatten keine aulserordentlichen, 


wenig Erfolg verheilsenden Ausgaben.“ 


Dieser allgemeine Punkt wird bei meinen 
weiteren Ausführungen über die bisher mit Whit- 
und deren 


well - Apparaten erzielten Resultate 
wahrscheinlichen Einflufs auf den oberschlesischen 
Hüttenbetrieb beantwortet werden. 


Zu einer allgemeinen Besprechung 
der vorliegenden Fragen übergehend, ist 
dieselbe am besten in 2 Theile zu theilen: 
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1. die Reinigung der Hochofengase von 
ihrem mineralischen Flugstaub und 
dann erst 

2. die Anwendung der steinernen Appa- 
rate. 

Wird die erste Frage annähernd gelöst, so 
wird die Frage der Anlage von Whitwell - Appa- 
raten eine wesentlich einfachere sein und ein 
längerer Zweifel über die Anwendung. derselben 
bei denjenigen Werken, welche die Capitalien 
hierzu zur Verfügung haben, nicht mehr ent- 
stehen. Werden die Gase der dortigen Werke 
aber auch nicht vollständig von ihrem Flugstaub 
befreit, so wird auf alle Fälle durch jede Ver- 
besserung in dieser Beziehung auch verbessernd 
auf den Betrieb, möge er nun mit eisernen oder 
steinernen Apparaten geführt werden, eingewirkt. 
Meiner Meinung nach ist es daher dringend noth- 
wendig, dafs die oberschlesischen Hochofenwerke 
zunächst die eingehendsten Versuche bezüglich 
einer gründlichen Reinigung der Hochofengase 
durchführen. Dies um so mehr, da die Kosten 
derartiger Versuche so gering sind, dafs sie sich 
auf alle Fälle rentiren und in gar keinem Ver- 
hältnils stehen zu den hohen Auslagen, welche 
gemacht werden müssen, wenn man steinerne 
Apparate als Versuchsöfen für die oberschlesische 
Hochofen-Industrie zur Ausführung bringen will. 

Nach meinen auf Hochofenwerken sowohl 
wie auf Zink- und- Bleihütten gemachten Erfah- 
rungen setzt sich der mineralische Flugstaub der 
Gase nicht unschwer ab, wenn die Gase, welche 
ihn enthalten, eine geringe Geschwindigkeit be- 
sitzen und wenn den mineralischen Bestandtheilen 
Gelegenheit gegeben wird, möglichst grofse Flächen 
zu berühren. 

In erster Linie sind zur Bildung solcher 
Flächen rauhe Materialien dienlich, welche mit 
möglichst vielen Zwischenräumen zusammenge- 
setzt, die Gase zwischen sich passiren lassen. 

Ein solcher für die oberschlesischen Zwecke 
brauchbarer Apparat dürfte in folgender Weise 
auszuführen sein. Die vom Hochöfen kommenden 
Gase treten durch ein 3 bis 4 m weites Rohr 
von oben in die Mitte eines senkrecht stehenden 
Rohres von wesentlich erweitertem Querschnitt, 
so dafs sie zuvörderst ihre Geschwindigkeit ver- 


ringern. Sie stehen dann auf einem nach allen 
Seiten zur Wandung abfallenden Boden. Auf 
demselben sind rauhe Materialien, als grobe 


Koks etc. so aufzuschichten, 
dafs sie in der Mitte höher liegen und den Gasen 
nur einen schwierigen Durchgang ermöglichen. 
Am äulseren Umfang gestattet ein vollständig 
offener Ring den Gasen, welche nicht durch die 
aufgeschichteten Materialien gegangen sind, freien 
Durchlals. Wiederum stolsen sie dann auf einen 
neuen Boden, auf dem die Schichtung trichter- 
der Mitte abfällt, woselbst eine 
Oeffnung die Gase nach unten durchläfst, damit 
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sie gegen einen Boden von gleicher Beschaffen- 
heit wie der erste prallen. In der 4. Abtheilung 
wiederholt sich derselbe Vorgang wie in der 2. 
und so fort. 

Sobald die Gase genügend abgekühlt sind, 
dürfte es sich empfehlen, die unteren Schichten 
der Materialien, durch welche die Gase streichen, 
aus Holzreisig zu machen, da thatsächlich kein 
anderes Material den Flugstaub so wirkungsvoll 
abnimmt wie dieses. 

Wie nun die einzelnen Querschnitte der 
Durchgangsöffnungen am zweckmälsigsten zu neh- 
men sind, in welchen Höhenmafsen und in wel- 
cher Form die rauhen Materialien selbst aufzu- 
schichten sind, dürfte bei zweckmälsiger Einrich- 
tung eines solchen Apparates sehr schnell durch 
die Praxis ausprobirt werden können. Es wird 
hierbei vorausgesetzt, dals auf alle Fälle ein freier 
Querschnitt für den Durchgang bleiben mulfs, 
welcher mindestens den 2- bis 3fachen Quer- 
schnitt erhält, der bis jetzt bei den dortigen 
Gasleitungen üblich ist. 

Ein derartiger Apparat, bei welchem übrigens 
die Möglichkeit, dals die Gase von unten nach 
oben gehen, ganz und gar nicht ausgeschlossen 
ist, wird sich nach einiger Zeit derart mit Flug- 
staub vollsetzen, dafs die Geschwindigkeit der 
Gase vermindert wird. Der angebrachte Ge- 
schwindigkeitsmesser wird diesen Zeitpunkt an- 
zeigen. 

Alsdann muls der Apparat aufser Betrieb und 
ein zweiter neben ihm stehender gleichartiger 
Apparat in Betrieb gesetzt werden. Der erste 
der beiden Apparate, welche so construirt sind, 
dafs alle Theile leicht zugänglich sind, wird ent- 
weder durch Umsetzen oder Umschaufeln der in 
ihm aufgestapelten Materialien wieder brauchbar 
gemacht, der Zinkstaub unter dem Apparat aus- 
gezogen, oder er wird, wenn das nothwendig ist, 
von der Gicht aus sehr rasch mit neuen Mate- 
rialien gefüllt werden können, und sobald der 
2. Apparat seine Dienste gethan hat, wieder in 
Thätigkeit gesetzt werden können. Der an den 
Koks- und Holztheilen sich festsetzende Zinkstaub 
kann jedenfalls gut verwerthet werden, da die 
Zinkhütten die Zugabe der Koks nur als eine 
Verbesserung ihres Materials betrachten werden. 

Auf die Details dieser von mir genau durch- 
construirten Vorrichtung ist hier nicht der Platz 
näher einzugehen. Die Hauptsache bei einem 
derartigen Apparat ist, dafs man alle möglichen 
Variationen bezüglich der Reinigung an demselben 
leicht vornehmen kann. 

Das Prineip der trockenen Reinigung in Form 
einer Filtration der Gase ist meiner Ansicht nach 
wesentlich richtiger, als das einer starken Ab- 
kühlung derselben und Niederschlagung des Flug- 
staubes mittelst grölserer Wassermassen. 

Bezüglich der zweiten Frage, be- 
treffend die Anwendung hoher Wind- 
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temperaturen beim Hochofenbetrieb unp 
deren Vortheil, so hat sich trotz vieler Voreinge- 
nommenheit gegen dieselbe, im rheinisch - west- 
fälischen Bezirk, bei allen besser geleiteten Werken 
die Ueberzeugung von der Nothwendigkeit der- 
selben Bahn gebrochen, wenn überhaupt die 
Concurrenzfähigkeit der Werke aufrecht erhalten 
werden soll. 

Gegen die ersten hohen Anlagekosten der 
steinernen Apparate sträubt man sich allerdings 
noch vielfach und versucht bei vielen Anlagen 
die Temperatur durch den Bau grolser oder zahl- 
reicher eiserner Apparate zu erreichen. Es ist 
dies theilweise so weit gelungen, dafs Tempera- 
turen von 450 bis 500° mit eisernen Apparaten 
erreicht werden. — Höhere Temperaturen können 
dauernd nicht erzielt werden. Aber auch die 
angegebenen Temperaturen bedingen schon die 
Anlage von eisernen Apparaten in solcher Grölse 
und Ausdehnung, dafs ihre Kosten bei Neuan- 
lagen nicht wesentlich unter denen steinerner 
Apparate zurückbleiben. Die verhältnilsmäfsig 
grofse Ausdehnung der eisernen Apparate ist 
eben dadurch verursacht, dals auf fast allen 
Werken eiserne Apparate vorhanden waren und 
man sich eher dazu entschliefsen konnte, die- 
selben zu vermehren, als die vorhandenen abzu- 
brechen und ganz neue Constructionen aufzu- 
führen. 

Im Bezirk meiner engeren Heimath wurden 
bei den älteren Einrichtungen bei der Fabrication 
von Puddeleisen und bei ca.-350° Windtempe- 
ratur im allgemeinen ein Koksverbrauch von 
14- bis 1500 kg Koks per Tonne Eisen gerechnet. 

Bei gut ausgeführten eisernen Apparaten und 
derselben Beschickung ist dieser Koksverbrauch 
neuerdings auf ca. 1200 kg herabgesunken. Bei 
Anwendung der älteren Construction von Whit- 
wells ist der Consum unter den gleichen Ver- 
hältnissen auf ca. 1000 kg Koks per Tonne 
Eisen gefallen. 

Diese älteren Constructionen der Whitwell- 
Apparate mit nur 900 qm Heizfläche per Apparat 
ergaben eine Temperatur von 550 bis 600°. 

Nach einem mir vorliegenden Berichte des 
Herrn A. Phillipart von der Societe Gockerill zu 
Seraing wurden bei einer durchschnittlichen Be- 
rechnung einer längeren Betriebszeit auf den 
dortigen Hochöfen, welche mit ca. 600° Wind- 
temperatur aus Whitwell-Apparaten älterer CGon- 
struction arbeiten, bei der Fabrication von tief- 
grauem Bessemereisen 1080 kg Koks per Tonne 
Eisen verbraucht. Dabei enthält der Koks 12%) 
Asche. 

Auf einer der bedeutenderen westfälischen 
Hütten wurden bei den früheren Verhältnissen 
bei ca. 350° Windtemperatur für die Fabrication 
ähnlichen Eisens bei einer allerdings etwas ge- 
ringhaltigeren Beschickung 1700 bis 1800 kg Koks 
per Tonne Eisen verbraucht. Wenn diese Zahlen 
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auch nicht bestimmt gegenübergestellt werden 


können, da die Betriebsverhältnisse überall ver- 


schieden sind, so giebt der überaus grolse Unter- 
schied im Brennmaterialverbrauch doch einen 
ziemlich sicheren Anhaltspunkt über die Vortheile 
des Betriebs mit stark erhitzter Luft. 

Die Königin Maria-Hütte zu Gaimsdorf hat vor 


2 Jahren Whitwell - Apparate mittlerer Gröfse 
angelegt. 
Nach den mir mündlich gewordenen Mit- 


theilungen soll der Unterschied in den Betriebs- 
verhältnissen früher und jetzt für die heutigen 
Verhältnisse ein aufserordentlich günstiger sein. 
Genauere Zahlen über die bei dieser Hütte ge- 


- wonnenen Resultate werden bald an die Oeffent- 


lichkeit gelangen. 

Die thatsächlichen Ersparnisse können bei 
Erhöhung der Windtemperatur von ca. 400 auf 
700° nach den Erfahrungen, sowohl in Deutsch- 
land als auch in anderen Ländern auf ca. 12 
bis 15°, an Koks per 100° Temperatur - Er- 
höhung angenommen werden. 

Rechnen wir, um eine ganz sichere Grund- 
lage zu erhalten, nur 10°, Koksersparnils per 
100° Temperatur-Erhöhung, so würde, wenn für 
die oberschlesischen Verhältnisse eine verhältnifs- 
mälsig geringe Temperaturerhöhung von 250° 
angenommen würde, eine Ersparnils von 25%, 
des jetzigen Koksverbrauchs eintreten. 

Der mittlere Koksverbrauch in Oberschlesien 
ist ca. 1800 kg per Tonne Eisen. Es würde 
also per Tonne Eisen eine Koksersparnifs ein- 
treten von 450 kg. Bei einer durchschnittlichen 
täglichen Production eines Ofens von 35 t würde 
diese Ersparnils betragen per Tag 15750 kg, 
also Koksersparnifls per Jahr 5748750 ke. 

Der Verkaufspreis des Koks wird heute wohl 
nicht zu hoch auf «# 1 per 100 kg berechnet 
sein und würde sich die Ersparnifs an Koks im 
Jahr belaufen auf «#4 57487,50. Der zu er- 
sparende Koks von 5748,75 t enthält durch- 
schnittlich 10°, Asche. . Es sind demnach 
weniger zu schmelzen an Asche 575 t. Dies 
(Quantum an Asche erfordert an Kalkzuschlag 
1 kg Asche =1 kg Kalk: Es tritt demnach 
ein geringerer Kalkzuschlag ein von im Jahre 
574875 kg oder 100 kg Kalk a 24 Pfg. = 
A 1380 per Jahr Ersparnils. 


Die obigen Ersparnisse an Materialien äulsern 
sich auch im Transport auf der Hütte, und sind 
demnach weniger Massen zu bewegen: 


Koks kg 5 748 750 
Kalk! 2 TB 


in Summa kg 6 323 625. 


Bei einem geringeren Koksverbrauch tritt auch 
eine entsprechende Vermindernng des verbrauchten 
Windes ein und kann deswegen, wenn die Pro- 
duction der heutigen gleich bleiben soll, mit klei- 
neren Maschinen oder einer geringeren Umdre- 


nn 


le a ME a U 


x 


Br 


a: en; 
4 = 


u U N a Fa 
PEN) 


; 
J 


April 1883. 


hungszahl derselben gearbeitet werden. Andern- 
falls sind die Maschinen leistungsfähiger als bisher 
und können das erforderliche Quantum Luft zum 
Schmelzen einer gröfseren Masse Erze liefern. 

Ohne Erhöhung der Anlagekosten bezüglich 
der Maschinen tritt demnach bei derselben An- 
lage eine grölsere Production ein, damit werden 
aber die Verwaltungskosten der Hütte sowie die 
Generalunkosten des Werkes überhaupt entspre- 
chend vermindert. 

Letztere Ersparnisse lassen sich schwer in 
Zahlen ausdrücken. 

Ebensowenig lälst sich berechnen, um wie- 
viel leistungsfähiger die Gebläsemaschinen werden, 
wenn sie nicht mehr den Wind durch den engen 
Querschnitt der eisernen Winderhitzungs-Apparate, 
in welchen der Wind eine Unsumme von Reibung 
zu überwinden hat, durchzupressen haben, son- 
dern den Wind in die weiten Querschnitte der 
Whitwell-Apparate, welche mit ihrem grofsen 
Gesammteubikinhalte einen vorzüglichen Regulator 
bilden, abgeben. Jedenfalls werden die Unter- 
haltungen und Reparaturen der Maschinen durch 
diese Construction nicht unwesentlich billiger 
werden. 

Wenn unter Berücksichtigung der angeführten 
Zahlen und der sonstigen nicht genau festzustel- 
lenden Vortheile die Ersparnisse für einen der- 
artigen Hochofen bei der Anlage von Whitwell- 
Apparaten auf ca. 60000 Mark pro Jahr ange- 
nommen werden, so ist dies ganz gewils eine 
sichere Grundlage für die Berechnung der Ren- 
tabilität einer solchen Anlage. 

Die Whitwell-Apparate werden in ihrer heu- 
ligen Construction in verschiedenen Dimensionen 
ausgeführt. 

Die grölsten auf dem Continent ausgeführten 
Apparate von 6,7 m äufserem Durchmesser und 
19,5 m Höhe haben eine Heizfläche von circa 
2400 qm. Drei solcher Apparate genügen für 
den Betrieb eines Hochofens grofser Construetion 
und zwar derart, dals abwechselnd zwei Appa- 
rate im Gas und ein Apparat im Wind stehen. 

Die Kosten eines solchen Apparates in Deutsch- 
land inel. Ventile und Schieber nehme ich auf 
ca. Mk. 35000 an. Drei solcher Apparate würden 


demnuchs kosten ce Wed. 105000 «M 
Hierzu kommen noch der Schorn- 
stein, Fundation und etwaige An- 
schlüsse mit ca. . . 2 20000 » 


so dals die vollständige Anlage von 
3 Apparaten gröfster Construction 
kosten würde ca... ... . 2... 125000 M. 
Meine persönliche Meinung geht nun dahin, 
dafs es sich nicht empfiehlt, eine verhältnifs- 
mälsig geringe Anzahl steinerner Apparate mit 
sehr grolser Heizfläche anzulegen, sondern dafs 
es für einen sicheren und geregelten Ofenbetrieb 
sowie zur Beschaffung der wünschenswerthen Re- 
serve richtiger ist, die Zahl der Apparate gröfser 
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zu nehmen und die Dimensionen der einzelnen 
Apparate in mittleren Malsen auszuführen. 

Es wird in letzterem ‘Falle möglich sein, die 
Apparate länger im Gas zu lassen, ferner die 
Apparate für den Wind häufiger umzustellen und 
dadurch grölsere Schwankungen in den Tempe- 
raturen vor und nach dem Umstellen zu ver- 
meiden, ferner im Fall einer Reparaturbedürf- 
tigkeit eines Apparates die genügende Reserve zu 
haben, sowie endlich, was für Oberschlesien von 
Bedeutung ist, bei eintretenden Störungen im 
Öfengang für eine längere Zeit einen grofsen 
Vorrath von Wärme in den Apparaten aufge- 
speichert zu haben, welcher nach und nach in 
Wind gestellt werden kann. 

Die Anlage von mittelgrofsen Apparaten zeigt 
sich bei vielen bestehenden Hochöfen auch schon 
aus localen Gründen als nothwendig, da häufig 
der Platz für die Apparate von 5—6 m Durch- 
messer eher zu beschaffen ist als von 6—7 m 
Durchmesser. 

Die Apparate mittlerer Grölse von 5,4 m 
Durchmesser und ca. 17”—18 m Höhe haben 
eine Heizfläche von ca. 16,17 qm. 

Ihre Kosten belaufen sich in Deutschland auf 
ca. 25000 Mk. per Apparat. 

Es würden demnach kosten vier Apparate 


CIE N age 2100,00 
Schornstein, Fundament und An- 
schlufsthelle . . -. . 25000 » 


in Summa 125000 » 

Die Kosten dieser vier Apparate, von denen 
drei, im Gase stehend, demselben eine Heizfläche 
von 4800—5600 qm bieten, würden demnach 
denen der grofsen Apparate, von denen zwei im 
Gase die Heizfläche von 4800 qm ebenfalls bieten, 
gleichkommen. 

Von Interesse dürfte es sein, für die zuletzt 
angeführten Apparale die Quantitäten an feuer- 
festen Steinen und die Gewichte der Eisentheile 
zu erfahren. 

Diese Apparate erfordern: 


feuerfeste Steme I. Qualität ... . 30000 St. 


» » 1. » 50000 » 
feuerf. Faconst. 1. » DIR VORAN ED Gi 
» » 1. » FEN NT LO 3 


Eisentheile in Gufs- und Schmiedeeisen, theils 
roh, theils bearbeitet sind, nothwendig 27 t und 
7 Gentner. 

Zu ‘diesen Materialien würden hmzukommen 
Arbeitslohn für die Ausführung des Mauerwerks 
und ein Satz Ventile und Absperrschieber. 

Bei einem Vergleich der in dem letzten Theil 
angeführten Anlagekosten, mit den ziemlich nie- 
drig ausgerechneten Ersparnissen, ergiebt sich, 
dals, wenn von den Anlagekosten noch 10 %, zur 
jährlichen Amortisation und 5 °o zur Verzinsung 
des Anlagekapitals gerechnet werden, das Anlage- 
kapital der Whitwell-Apparate in 3 Jahren mit 
ziemlicher Sicherheit durch die Ersparnisse ab- 
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züglich Amortisation und Verzinsung vollständig 
gedeckt wäre. 
Da diese Aufstellung auf den Erfahrungen 


von Werken beruht, welche unter anderen Ver- . 


hältnissen als die oberschlesische Hochofen-Indu- 
strie arbeiten, so kann dieselbe auch einen An- 
spruch auf absolute Sicherheit nicht machen. 


Da jedoch bei diesen Berechnungen in allen 
Theilen sehr niedrig gegriffene Zahlen angesetzt 
worden sind, so dürften dieselben doch eine ge- 
nügende Garantie bieten, um auch für die ober- 
schlesischen schwierigeren Verhältnisse die erfor- 
derliche Grundlage für die Berechnung bei der 
Anlage steinerner Apparate geben zu können. — 

Aulser diesen von Herrn Macco auf der Ver- 
sammlung vom 15. Januar gegenüber den fünf an- 
geführten Bedenken geäufserten Ansichten, brachte 
Herr Bergrath Jüngst auch die seitens des Herrn 
Civilingenieurs Carl Goedecke zu Düsseldorf 
an ihn über die in Rede stehenden fünf Punkte 
schriftlich gerichteten Aeulserungen zur Verlesung 
und theilen wir dieselben nachstehend mit: 

ad 1. Bei einem auf Goncordia-Hütte in Esch’ 
weiler vorgenommenen Versuche, bei welchem 
ein feuerfester Stein in einem Wasseralfinger 
Winderhitzer der (dort ebenfalls viel Zinkoxyd 
mitführenden) Flammen längere Zeit (einige Wo- 
chen) ausgesetzt wurde, war der Beschlag nicht 
stärker, als er bei Gasen ohne Zinkoxyd zu sein 
pflegt. Selbst wenn der Beschlag in den stei- 
nernen Winderhitzern stärker sein sollte, nament- 
lich in den hinteren, kälteren Kammern, so würde 
derselbe doch geraume Zeit gebrauchen, um schäd- 
lich zu werden, wenn die Kammern grols genug 
sind. 

Es ist jedoch anzunehmen, dafs der Haupt- 
theil des Zinkstaubes sich in den Bodenkammern 
absetzt; je grölser diese sind, desto mehr würde 
sich niederschlagen. 


Dafs die Winde durch einen Anflug von Zink- 
staub, überhaupt von Gichtstaub, weniger leistungs- 
fähig werden sollten, bezweifle ich, wenigstens 
spricht dagegen bis jetzt die Erfahrung von Ap- 
paraten, die jahrelang im Betrieb sind und noch 
keiner senkrechten Reinigung bedurften. Ich glaube 
auch nicht, dafs Gichtstaub, glühend gemacht, 
weniger leicht die Wärme abgiebt, als die in 
dieser Beziehung wenig günstigen feuerfesten Steine, 
(Anders liegt natürlich die Sache bei eisernen 
Röhren, bei denen die Hitze durch den Anflug 
hindurch soll.) Es würde jedoch sofort eine ge- 
ringere Leistungsfähigkeit eintreten, wenn der 
Gichtstaub zum Schmelzen käme und die Ziegel 
verglasen würde. Dieses ist aber nicht zu be- 
sorgen, da Zinkoxyd ein sehr schwer schmelz- 
barer Körper ist und metallisches Zink nicht in 
den Winderhitzern vorkommen kann, selbst wenn 
es mit den Gasen bei hoher Temperatur der- 
selben bis in den Apparat mitgeführt würde. 
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ad 2. Dieses Bedenken ist mir das schwer- 
wiegendste, da ohne diesbezügliche Erfahrungen 
ich theoretisch nichts dagegen zu sagen weils, 
wenn ich auch glaube, dafs die Sache sich so 
verhalten wird in der Praxis, wie bei gewöhn- 
lichem Gichtstaub, d. h.. dafs in Wirklichkeit 
nur minimale Staubmengen mit in den Öfen ge- 
rissen werden, dank der geringen Geschwindigkeit 
des Windstromes und dank der Adhäsion, welche 
der einmal abgelagerte Gichtstaub zu seiner Un- 
terlage hat. Dieses selbe Bedenken war ja auch 
eins der gewichtigsten gegen Einführung von stei- 
nernen Winderhitzern überhaupt; und was stellte 
sich heraus? Nur eine ganz kleine Menge Staub 
wurde wirklich mitgerissen, wie man sich durch 
den Augenschein bei abgenommenen Düsen über- 
zeugen konnte und dieses nur während einer ganz 
kurzen Zeit. Wahrscheinlich wird es bei zin- 
kischem Gichtstaub ebenso sein, doch wage ich 
keine bestimmte Meinung darüber auszusprechen. 

ad 3. Nach den vorliegenden Erfahrungen ist 
dieses Bedenken kein solches, da man durchweg 
sehr gut mit den Hochofengasen auskommt, auch 
dort, wo keine Koksöfen vorhanden sind. Stei- 
nerne Winderhitzer brauchen nach meinen Er- 
fahrungen weniger Gas als eiserne; die Aus- 
nutzung des Gases ist eine weit bessere. 

ad 4. Nach mir kürzlich in Östrau gemachten 
zuverlässigen Angaben schwankt die Windhitze 
für gewöhnlich bei zweistündigem Betriebe eines 
Winderhitzers auf Wind von 750° C. auf 700° 
(man hat dort schon 850 °C. erreicht, ich gebe 
aber absichtlich die geringere Temperatur); als 
man einen Winderhitzer bei sehr gaarem Ofen- 
gange absichtlich ununterbrochen 12 Stunden auf 
Wind hatte stehen lassen, war die Windhitze nur 
um 100° CG. gesunken. Die dortigen Winder- 
hitzer (nach meinem Patente veränderte Whitwell 
mit je ca. 3200 qm Heizfläche und etwa 630 000 
kg feuerfesten Steinen) bieten eben eine grolse, 
durchweg benutzte Heizfläche bei grolser Masse 
des Materials, so dafs eine gehörige Wärmeauf- 
speicherung stattfindet. 

Man würde also, falls ein Heruntergehen von 
Zinkschwamm stattfindet, für reichlich 24 Stunden 
Wärme aufgespeichert haben, ohne den Zuwachs 
durch die doch immer vorhandenen Gase zu 
rechnen. Aufserdem würde es vielleicht möglich 
sein, durch ein genügend tief eintauchendes Rohr 
bei geschlossener Gicht und ohne seitliche Gas- 
entziehung den Zinkschwamm im Hochofen gar 
nicht zur Geburt gelangen zu lassen. 

ad 5. Gegen dieses Bedenken läfst sich nichts 
sagen, ebensowenig wie dagegen, dafs heute die 
Privatindustrie mehr Veranlassung hat als die 
Königlichen Werke, die einschlägigen Zeche 
zu unternehmen. 

Herr Goedecke hat sich schliefslich noch 
bereit erklärt, bei einem diesbezüglichen Versuche 
ein Drittel des Risicos zu übernehmen, falls ihm 
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Im Falle des Gelingens entsprechende Vortheile 
in Aussicht gestellt werden. -- 

Nach diesen ausführlichen Mittheilungen er- 
übrigt uns nur noch, auf die Verhandlungen vom 
- 15. Januar in Kürze zurückzukommen. Der 
-  Hauptzweck der Versammlung war, zu einem 
praktischem Resultat betreffs der Einführung stei- 
nerner Winderhitzungsapparate in Oberschlesien 
zu gelangen. 

Dieses Ziel ist auch als vollkommen erreicht 


anzusehen, da sämmtliche Anwesende einstim- 


mig sich für die Ausführung eines Versuches 
auf gemeinschaftliche Kosten aussprachen. 

Es sei noch erwähnt, dafs als die wichtigste 
Vorbedingung für die Einführung von steinernen 
Winderhitzungsapparaten allerseits die Abschwä- 
chung des schädlichen Einflusses der Zinkstaub 
enthaltenden Gase anerkannt wurde. Die Ansicht 
der Mehrzahl der Hochofentechniker ging dahin, 
dafs dies nicht unschwer zu erreichen sein würde, 
| wenn man die Oxyde durch Wasserdämpfe sus- 
| pendire. Da aber durch ein solches Verfahren 
| einerseits eine zu starke Abkühlung der Gase 

eintritt, andererseits die Wirkung der Hochofen- 

gase durch die Aufnahme von Wasserdampf be- 
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deutend herabgemindert wird, ‚so liegt es nahıe, 
durch mechanische Einrichtungen ohne Anwen- 
dung von Wasser oder Wasserdampf die Reini- 
gung der Gase zu bewirken. 

Auf Friedenshütte sollen demnächst in dieser 
Richtung Versuche ausgeführt werden. 

Die Versammlung beauftragte schlielslich noch 
Herrn Bergrath Jüngst, bei der Verwaltung der 
Königshütte anzufragen, ob dieselbe geneigt sei, 
auf ihrem Werke mit der Errichtung von Whit- 
well-Apparaten versuchsweise vorzugehen. Diese 
Verhandlungen haben insofern einen vorläufigen 
Abschlufs erhalten, als die Verwaltung der Königs- 
hütte erklärt hat, mit dem Bau von Whitwell- 
Apparaten erst dann vorzugehen, wenn die von 
ihr gehegten Bedenken hinsichtlich der in Aus- 
sicht gestellten Ersparnils von Brennmaterial und 
der Erhöhung der Production bei Einführung 
steinerner Apparate endgültig widerlegt worden 
sind. 

Für den Fall, dafs die Unterhandlungen mit 
Königshütte zu kemem Resultat führen sollten, 
hat sich Herr Director Meier erboten, diesen 
Versuch auf Friedenshütte zur Ausführung zu 
bringen. 


Ueber die Fabrication von Stahlschienen mit Braunkohle in 
Teplitz (Böhmen).* 


Von K. Wittgenstein und A. Kurzwernhart in Teplitz. 


Verlesen auf dem vorigjährigen Herbstmeeting des »Iron and Steel Institute« in Wien. 
. 
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Die tertiären Ablagerungen im nordwestlichen 
Böhmen, welche von der bayrisch - böhmischen 
Landesgrenze, östlich des Fichtelgebirges, vom 
Eintritt der Eger in das Kaiserthum Oesterreich 
an, längs dem zumeist steil abfallenden und 
wenig gegliederten Südostrande des Erzgebirges, 
bis über die Elbe sich hinziehen, sind unter dem 


Namen »böhmisches Braunkohlenbecken« be- 
kannt. Dieses Becken theilt sich in mehrere 
kleinere Becken, von welchen das wichtigste 


das sogenannte Aufsig- Teplitz - Saazer Becken 
ist. Die Längenrichtung dieses letzteren ist von 
Südwest nach. Nordost gerichtet und beträgt 
ungefähr 60 km, während die Breite von 25 auf 
4 km herab wechselt und im südlichen Theil über- 
haupt gröfser als im nördlichen ist. Die Mächtig- 
keit des Hauptflötzes dieses Vorkommens variirt 
zwischen 10 m und 30 im, ja an manchen Stellen 
ist sogar eine Mächtigkeit von 38m bekannt; 
die Tiefe des Flötzes ist nirgends grölser als 
200 m, durchschnittlich nur 100 m, und an 
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einigen Stellen so gering, dals mit Vortheil Tag- 
bau betrieben wird. Der Aschengehalt der 
Braunkohle beträgt 2 bis 8 %,, der Wassergehalt 
ca. 15 bis 20 9; ca. 200 kg dieser Braunkohle 
sind 1 cbm weichen Holzes äquivalent. Die Ge- 
stehungskosten dieser Kohle sind infolge der ge- 
ringen Tiefe und der Mächtigkeit des Flötzes 
äufsersi niedrig, wenigstens im Verhältnils zu 
denen der österreichischen Kohlengruben. Die 
Durchschnitts-Gestehungskosten betragen pro Tonne 
1 fl. ö. W. bis 1,20 fl. ö. W. Besonders günstig 
für dieses Kohlenbecken ist die unmittelbare Nähe 
der Elbe. 

Die Entwicklung und Verbreitung des Berg- 
baues in diesen Becken ist trotzdem erst jüngeren 
Datums; erst seit dem Jahre 1858 kann von 
einem wirklichen Bergbau gesprochen werden, 
der sich jedoch so reifsend schnell entwickelte, 
dafs im Jahre 1881 bereits 6 Millionen Tonnen 
gefördert wurden, wovon der bei weitem grölsere 
Theil auf der Elbe und auch per Eisenbahn nach 
Deutschland verfrachtet wurde. 

Auf Grund dieses Kohlevorkommens und auf 
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Grund der directen Wasserverbindung, welche 
einen billigen Bezug von englischem Roheisen 
über Hamburg ermöglicht, entstand im Jahre 
1873 eine Bessemerhütte und ein Walzwerk in 
der Nähe von Teplitz, welches seit dem Beginne 
des Jahres 1881 seinen Betrieb nach dem Thomas- 
verfahren eingerichtet hat. Die Einrichtungen 
dieser Bessemerhütte unterscheiden sich in einigen 
Punkten von denen anderer Hütten, weil sie eben 
speciell auf die böhmische Braunkohle begründet 
sind und weil es das Hauptziel war, bei allen 
Processen sich der böhmischen Braunkohle zu 
bedienen mit möglichstem Ausschlufs von Koks, 
der gerade in dieser Gegend bei der grolsen 


Entfernung von allen Steinkohlengruben sehr 
theuer ist. 
Wenn nun der Rolle gedacht werden soll, 


welche der böhmischen Braunkohle bei der Er- 
zeugung des Thomasstahles zugetheilt ist, so 
können hier nur die verschiedenen Heizprocesse 
näher erläutert werden, da die übrige Stahl- 
erzeugung selbstverständlich von der Durchführung 
des gleichen Processes mit Steinkohlen nicht 
nennenswerth abweicht. 

Wir haben es also hier zu thun mit Ein- 
richtungen und Manipulationen zum Anwärmen 
der Birne und Gufspfanne, für das Vorwärmen 
des Kalkes und Spiegeleisens und für das Schmelzen 
des Roheisens selbst; endlich mit der Verwen- 
dung der Braunkohle zur Dampferzeugung. 

Gleich bei der Erwärmung des Bessemer- 
Converters und der Pfanne Eieleen wir auf einen, 
aber ‘auch ‚den einzigen Punkt, wo die Base 
kohle nicht ausreicht, den Anforderungen eines 
rationellen Betriebes zu entsprechen, und wo 
dieselbe durch einen besseren Brennstoff unter- 
stützt werden muls. 

Wie jedes langflammige Brennmaterial, hat 
auch die Braunkohle die Eigenschaft, die bei 
ihrer Verbrennung entwickelte Wärme zum ge- 
ringsten Theile am Punkte der unmittelbaren 
Entzündung abzugeben, und dieses ist die Ur- 
sache, dals hier ein kleiner Procentsatz Koks unter- 
stützend eingıeifen mufs. Es handelt sich bei 
der Birne darum, die Oberfläche des Bodens ent- 
sprechend heifs zu bekommen, also jenen Punkt, 
auf dem das Brennmaterial unmittelbar aufsitzt 
und der aulserdem durch die Zuführung des 
Gebläsewindes theilweise sogar einer Abkühlung 
ausgesetzt ist. Die Erfahrung hat gezeigt, dals 
man, wie es in der Natur der Sache gelegen 
ist, mit der Braunkohle den Retortenboden nicht 
hinreichend anzuwärmen imstande ist. In Teplitz 
legt man grofsen Werth darauf, die Böden lange 
zu erhalten, und pflegt nach jeder Charge durch- 
schnittlich nahezu 2 der 6 im Boden. vorhan- 
denen sauren Düsen auszustolsen, was für die 
Conservirung desselben vortheilhaft ist, indem 
sich keine so tiefen Trichter bilden können. 
Selbstverständlich wird hierdurch die Oberfläche 
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des Bodens ziemlich stark abgekühlt, da die ein- 
geschmierte Masse, gewöhnlich saure Quarz- 
chamotte-Masse, beim Wiederanwärmen der Birne 
die Wasserdämpfe entweichen läfst und hier- 
durch die Temperatur der unteren Brennstoff- 
schichten sehr herabsetzt. Die aus der Braun- 
kohle entwickelten Gase steigen naturgemäls 
gleich aufwärts und gelangen erst in höheren 
Schichten zu einer entsprechend vollständigen 
Verbrennung, wo sie denn auch die umgebenden 
Wände entsprechend erhitzen, während der untere 
Theil, namentlich die Oberfläche des Bodens 
kalt und beinahe schwarz bleiben würde. Es 
werden daher nach jeder Charge nach dem 
Wechseln der Düsen 7 bis 8kg Koks in die 
Birne geworfen und hierauf 150 kg Braunkohle 
zugesetzt. Der kurzflammige Koks giebt die Hitze 
unmittelbar auf die Oberfläche des Bodens ab, 
und es gelingt hierdurch, die um die Düse 
herumgeschmierte Masse gründlichst auszutrocknen 
und zu brennen, sowie den Boden weils zu be- 
kommen. 

Mit dieser eating pflegt man binnen 
5 Minuten Blasezeit den Gonvertor hinreichend 
heifs zu haben, um den Roheisenabstich vor- 
nehmen zu können. Es ist jedoch hiermit nicht 
gesagt, dafs man diese Zeit nicht ausnahmsweise 
noch bedeutend abkürzen kann, wenn es der 
Betrieb verlangt. 

Die in Teplitz übliche Manipulation mit der 
Pfanne macht es jedoch angezeigt, auch zum 
Aushitzen derselben etwas Koks zu verwenden. 
Es werden in Teplitz mit einer Gufspfanne 
hintereinander bis zu 120 und unter günstigen 
Umständen selbst die doppelte Anzahl Chargen 
gegossen, ohne die Pfanne zu wechseln. Da 
hierbei die Ausgulsöffnung von inwendig ein- 
gesetzt wird, so wird die Pfanne nach jeder 
Charge sehr stark im Wasser gekühlt. Es ge- 
schieht dies in der Weise, dafs der Arbeiter 
eine Handvoll Thon in die Gufsöffnung wirft, 
wonach die Hohlpfanne mit Wasser angefüllt 
wird. Erst nach einer derartigen Abkühlung 
der Pfanne wird der neue Ausgufs eingesetzt. 
Dals hierbei die porösen Wände der Pfanne sehr 
viel Wasser aufnehmen, ist natürlich, und macht 
es die kurze Zeit, welche zur Verfügung steht, 
um dieselbe wieder heils genug zu bekommen, 
wünschenswerth, hierzu den besten Brennstoff, 
Koks, zu nehmen, und zwar werden stets 5 kg Koks 
und ca. 2 Körbe Braunkohle gegeben. Zu allen 
übrigen Feuerungszwecken wird nur Braunkohle 
verwendet. 

Gehen wir nun zum Anwärmen des Spiegel- 
eisens und des Kalkes. Diese beiden Operationen 
werden. in Teplitz gleichzeitig mit derselben 
Feuerung durchgeführt. indem das Anwärmen 
des Kalkes durch die Ueberhitze bewerkstelligt 
wird, welche nach der Erwärmung des Spiegel- 
eisens entweicht, Das Spiegeleisen wird nicht 
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in flüssigem, sondern nur in stark vorgewärmtem 
Zustand zugesetzt. Man pflegt hierbei so weit 
zu gehen, als es möglich ist, um das Spiegel- 
eisen eben nicht zum Schmelzen zu bringen. 
Bei einiger Vorsicht des Arbeiters kommt es nie 
vor, dafs das Spiegeleisen im Gonvertor stärkeres 
Aufkochen veranlalst, während andererseits die 
Temperatur des Spiegeleisens doch schon so hoch 
ist, dafs nur wenig bis zur Verflüssigung fehlt. 

Ist diese niedrige Temperatur einerseits ein 
Nachtheil, so bringt sie andererseits den Vortheil, 
dafs man bei diesem Vorgang sicher ‘ist, dafs 
der ganze Mangangehalt des Spiegeleisens zur 
Wirkung kommt. Es ist der Zusatz eines stark 
vorgewärmten, anstatt flüssigen Spiegeleisens ein 
Mittel, um die Gleichmälsigkeit des erzeugten 
Stahles betreffs der Härte zu befördern. Zu 
diesem blofsen Vorwärmen reicht aber die Braun- 
kohle vollständig aus, ohne dafs Gasfeuerung noth- 
wendig wäre, und giebt sogar noch genügende 
Hitze, um durch die abziehende Ueberhitze Kalk 
auf Gelbglut zu bringen. 

Der zur Vorwärmung des Spiegeleisens und 
Kalkes dienende Ofen ist ein Ofen mit gewöhn- 
lich directer Treppenrostfeuerung, zu dessen 
Heizung nur Nufskohle in Verwendung kommt, 
welche per 100 kg ca. 8Kr. ab Ofen kostet. 

Es ist bei dieser Gelegenheit am Platze, die 
auf dem Teplitzer Walzwerke zur Anwendung 
gelangenden Kohlensorten nach ihrer Bezeichnung 
und Korngrölse etwas näher zu präcisiren. Unter 
Nufskohle versteht man jene Kohle, in welcher 
die kleinsten Stückchen einen Cubikinhalt von 
3/, cem, die grölsten Stückchen einen Cubikinhalt 
von 36 ccm besitzen. Die nächst kleinere Sorte 
wird mit Lösche bezeichnet; sie enthält Alles, 
was noch kleiner ist als Nufskohle, also auch 
den ganzen bei der Kohlensortirung abfallenden 
Staub. 

Die naclı der Nufskohle nächst grölsere Kohle 
ist Mittelkohle Nr. 2, welche Stückchen von über 
36 ccm bis etwas unter Faustgrölse enthält. 

Mittelkohle Nr. 1 enthält nur Stücke von 
Faustgröfse und darüber. Stückkohle kommt im 
Teplitzer Walzwerk gar nicht zur Verwendung. 

Das Spiegeleisen befindet sich auf einem 
flachen Herde, ähnlich wie in einem Schweils- 
ofen, welcher mit einem Fuchs .endigt. Der 
Fuchs mündet in einen Thurm von quadratischem 
Querschnitte, in welchem sich übereinander mehrere 
wechselseitig gegeneinander geneigte Etagen be- 
finden, auf denen der Kalk liegt; der Thurm 
setzt. sich oben in einem feuerfest ausgemauerten 
Kamin von kreisförmigem Querschnitte fort. Un- 
mittelbar am andern Ende des Kamins findet 
durch eine Seitenöffnung des Thurmes die Auf- 
gabe des Kalkes statt, welcher auf den Etagen 
nach abwärts gleitet und schlielslich dieselben 
bedeckt, so dafs die Ueberhitze durch die Zwischen- 
räume des Kalkes aufsteigen muls. Da Teplitz 
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seinen Kalk nicht selbst brennt, sondern den- 
selben bereits gebrannt bezieht, so kommt es 
vor, dafs manchmal ziemlich viel feiner, . zer- 
fallener Kalk entsteht; um nun in solchen Fällen 
zu verhindern, dafs derselbe auf den Etagen 
sich zu fest schliefst und dadurch den Zug des 
Öfens beeinträchtigt, so sind an den Seiten- 
wänden des Thurmes verticale Schlitze gemauert, 
durch welche die Ueberhitze in reichlicherem 
Malse aufsteigt, wenn der Kalk nicht genügend 
Zwischenraum gewährt, so dals in jedem Falle 
der Zug zur Vorwärmung des Spiegeleisens. nicht 
leidet. Selbstverständlich wird in solchen Fällen 
der Kalk etwas weniger gut vorgewärmt. 

Diese Einrichtung der gleichzeitigen Vor- 
wärmung des Spiegeleisens und Kalkes hat sich 
sehr gut bewährt. Man braucht pro Charge zur 
Vorwärmung des Kalkes und Spiegeleisens ca. 
20 kg Nufskohle. Eine Charge von 6!/s t Roh- 
eiseneinsatz für Schienenstahl bekommt einen Zu- 
satz von 370 kg Spiegeleisen und 600 kg Kalk. 

Die wichtigste Function der Braunkohle ist 
die Verwendung derselben zur Schmelzung des 
Roheisens. Hierzu dienen Gasöfen nach Siemens 
Patent. Der Einsatz in einen solehen Ofen be- 
trägt, wie eben erwähnt, 6!/s t Roheisen; die 
Herdlänge ist 3,8m, die Breite 2,0 m. Die 
Oberfläche des Eisenbades steht in der vollen 
Herdbreite; die Länge beträgt jedoch nur 3,0 m, 
die gröfste Tiefe in der Mitte 0,3 m. Die Gas- 
und Luftkammern bilden den Unterbau für den 
Herd; man hat also stehende Generatoren. Der 
eubische Inhalt einer Luftkammer beträgt 15,5cbm, 
der Inhalt einer Gaskammer 14,5 cbm. Als Um- 
steuerungsventile dienen gewöhnlich gulseiserne 
Kreuzklappen, Ein solcher Ofen schmilzt in 2 
Stunden eine Charge von oben genanntem Ein- 
satze, so dafs ein Ofen per 24 Stunden* leicht 
8 Chargen macht. Es ist: mit diesen Oefen in 
derselben Zeit auch bei dem sauren Processe 
geschmolzen worden, wobei bei ziemlich silieium- 
reichem Eisen, selbst bei einem Zusatze von 50 °/o 
Stahlabfällen gleichfalls die Schmelzdauer nicht 
länger war und das Eisen aufserordentlich heils 
vom Ofen lief. Der Brennstoff zu dieser Feuerung 
ist gleichfalls ausschlielslich nur Nufskohle; die 
Röste betreffend liegen jedoch hier zwei Systeme 
vor. Die Gasgeneratoren der älteren Oefen be- 
sitzen gewöhnliche Planroste, während die neueren 
Oefen Generatoren mit Treppenrosten besitzen. 
Man hat bei letzteren im Auge, auch mit Nuls- 
koble Nr. 2, einer Sorte, welche von einigen 
Kohlenschächten erzeugt wird, schmelzen zu 
können, letztere ist ein Mittelding zwischen der 
Lösche und der Nufskohle Nr. 1. Diese Nuls- 
kohle pflegte bei den Planrosten durchzufallen, 
während sie auf den Treppenrosten ganz aus- 
gezeichnete Resultate giebt. Man hat auf. diesen 
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Treppenrosten sogar versucht, mit Lösche zu 
schmelzen, welche per 100 kg nur 1!/, Kr. durch- 
schnittlich kostet, und gelangte auch mit diesem 
Brennstoffe zum Ziele, nur wurde die Production 
etwas verlangsamt, so dals man aus diesem 
Grunde auf die Verwendung der Lösche ver- 
zichtete. Die Totalrostfläche, welche auf einen 
Ofen entfällt, beträgt 5 bis 8 qm. 

Die Brennstoffschichte hat bei den Genera- 
toren mit Planrosten eine mittlere Höhe von 
0,8 m, bei den Treppenrost - Generatoren eine 
gleichmälsige Dicke von 0,52 m. 

Das aus den Generatoren gesammelte Gas 
gelangt in einen Sammelkasten aus Blech, der 
nach unten offen, in einem gufseisernen Wasser- 
bassin steht, in welchem sich ein grofser Theil 
des Theeres, des Wassers und Flugstaubes nieder- 
schlägt. Mit Rücksicht auf den hohen Wasser- 
gehalt der böhmischen Braunkohle scheint eine 
solche CGondensationsvorrichtung angezeigt. Aus 
diesem Sammelbassin gelangt das Gas direct zur 
Gasklappe. 

Der Zug wird so regulirt, dafs das Gas im 
Ofen eine Spannung unter einer Atmosphäre be- 
sitzt, so dals niemals Flämmchen aus den Guck- 
löchern des Ofens herausschlagen, sondern viel- 
mehr Luft von aufsen eingesaugt wird. Man 
läfst also den Ofen mit sehr starkem Zuge 
gehen; auf diese Art erreicht man das beste 
Resultat. Wenn man dem Gase im Herde eine 
Spannung giebt, wie man es bei Siemensöfen 
häufig sieht, so schmilzt man nicht nur langsamer 
und bekommt Häute, sondern setzt sich auch der 
Gefahr aus, das Gewölbe anzugreifen. — Die Oefen 
benöthigen per 100 kg geschmolzenes Eisen 45 kg 
Nufskohle; der Schmelzherd ist in allen seinen 
Theilen mit Dinassteinen zugestellt. 

Die Feuerbrücken werden nach Bedarf des 
Betriebes selbst regulirt, ohne dafs hierdurch 
Aufenthalt geschieht; ebenso werden die Seiten- 
wände des Herdes reparirt. Ein Gewölbe ent- 
hält ca. 600 Chargen; nach Verlauf dieser Zeit 
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ist auch der Boden derart uneben “geworden, 
dafs ein gutes, vollständiges Ausrinnen des Ofens 
nicht mehr sicher vor sich geht; daher zieht 
man es vor, nach ca. 600 Chargen, also nach 
ca. 3monatlicher Betriebszeit, den ganzen Herd 
neu zuzustellen. 


Um vortheilhaft zu schmelzen, ist es an- 
gezeigt, dafs. für je zwei Oefen ein Kamin von 
1,5 m Durchmesser und 45 m Höhe zur Ver- 
fügung steht. 


Der Natur des Flammofens entsprechend 
unterliegt das Eisen bei dem Umschmelzen mit 
Braunkohle im Siemensofen einer kleinen Aende- 
rung in seiner chemischen Zusammensetzung. 
Früher, bei dem sauren Processe, pflegte ein 
Eisen, welches mit ca. 2,5%, Silicium in den 
Ofen eingesetzt wurde, mit einem Gehalt von 
nur 2,25 °% Silicium aus dem Ofen zu laufen, 
so dafs also der Siliciumgehalt eine nicht un- 
wesentliche Abnahme erfahren hat. 


In viel höherem Mafse ändert sich gegen- 
wärtig bei dem basischen Processe der Mangan- 
gehalt des Roheisens, indem ein Eisen, welches 
vor dem Schmelzen ca. 2°), Mangan enthält, 
meist mit einem Gehalte von ca. nur mehr 0,6 %, 
aus dem Ofen läuft. 


Schliefslich” bemerken wir noch, dafs auch 
die gesammte Dampferzeugung auschliefslich mit- 
telst Braunkohle geschieht, und zwar wird hierzu 
nur Lösche verwendet, wozu theilweise Etagen- 
roste nach Patent Bolzano, theils Treppenroste 
mit gleich gutem Erfolge in Verwendung stehen. 


Das Teplitzer Walzwerk benöthigt zur Durch- 
führung”.des Thomas-Processes per Tag bei ca. 
20 Chargen & 6 bis 6!/; t Ausbringen täglich 1320 
metr.Ctr. Braunkohle und 1,6 mtr. Ctr. Koks; somit 
beträgt die angewandte Koksmenge nur 0,1%, 
des ganzen verbrauchbarten Brennstoffs, so dafs 
also die Braunkohle beinahe den ganzen An- 
forderungen zur Durchführung dieses Pocesses 
gewachsen ist. 


Die Regierungsvorlage bezüglich der Krankenversicherung der 
Arbeiter in der Commission des Reichstages. 


nnnunnrnnnrnnnn 


Von den Arbeiten der Commission des Reichs- 
tages sind uns bisher nur die Beschlüsse und 
die Aenderungen bekannt geworden, welche die 
von der Commission eingesetzte Redactions-Com- 
mission an diesen Beschlüssen vorgenommen hat; 
der Bericht ist noch nicht zu unserer Kenntnifs 
gelangt. Die Vorlage der Regierung ist vielfach 
verändert worden und es muls namentlich als 
eine sehr wesentliche Verbesserung angesehen 


werden, dafs das Gesetz auch Geltung für die 
Landwirthschaft haben soll. Die Commission hat 
einen $ la eingeschoben, welcher lautet: 

„Die Vorschriften des $ 1 finden auch auf 
die in der Land- und Forstwirthschaft gegen 
Gehalt oder Lohn beschäftigten Personen mit 
Ausnahme des Gesindes Anwendung, soweit 
diese nicht durch Beschlufs einer Gemeinde 
für ihren Bezirk, oder eines weiteren Com- 
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munalverbandes für seinen Bezirk oder für 
Theile desselben ausgeschlossen sind. Dieser 
Beschlufs bedarf der Genehmigung der höheren 
Verwaltungsbehörde.“ 


So sehr diese Verbesserung auch anerkannt 
werden mufs, so konnte doch nicht übersehen 
werden, dafs manche Bestimmungen in der Vor- 
lage verblieben, andere in einer Weise geändert, 
oder ganz neue Zusätze gemacht worden waren, 
die von unserm industriellen Standpunkte theil- 
weise zu sehr ernsten Bedenken Veranlassung 
geben mulsten. Infolgedessen trat die, von der 
Nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustrieller in Gemeinschaft mit 
dem Verein zur Wahrung der gemeinsamen wirth- 
schaftlichen Interessen in Rheinland und West- 
falen gebildete Commission zusammen, um das aus 
der Commission des Reichstages hervorgegangene 
Gesetz einer eingehenden Prüfung zu unterwerfen 
und die Wünsche der Industrie in einer erneuten 
Eingabe dem Reichstage zu unterbreiten. Es 
wurden bezüglich der folgenden Punkte Beschlüsse 


gefalst. 


Zu $ 1: Betriebsbeamte unterliegen dem Ver- 
sieherungszwange nur, wenn ihr Arbeitsverdienst 
an Lohn oder Gehalt 62/3 «% für den Arbeits- 
tag nicht übersteigt. Alle Betriebsbeamte, deren 
Arbeitsverdienst an Lohn oder Gehalt den vor- 
bezeichneten Betrag übersteigt, sind berechtigt, 
der Versicherung beizutreten, für die Berechnung 
der Leistungen der Versicherungskasse kommt 
für diese Betriebsbeamten jedoch nur der Arbeits- 
verdienst bis zur Höhe von 62/3 «# zur An- 
rechnung. 

Dieser Beschlufs erschien erforderlich, um 
allen Betriebsbeamten, auch wenn ihr täglicher 
Arbeitsverdienst 62/3 «#% übersteigt, die Möglich- 
keit offen zu halten, der Krankenkasse als Mit- 
glied beizutreten. 

Der $ 6 der Vorlage bestimmte im Al. 1 u. 3: 

Die Krankenunterstützung ist vom vierten 
Tage nach Eintritt der Krankheit an für die 
Dauer der Erwerbsunfähigkeit, jedoch höchstens 
für dreizehn Wochen zu leisten. 


Die Krankenunterstützung soll in Gewährung 


' freier ärztlicher Behandlung und Arznei und für 


jeden Arbeitstag in der Hälfte des ortsüblichen 
Tagelohns gewöhnlicher Tagearbeiter bestehen. 


Die Commission des Reichstages hatte da- 
gegen beschlossen: 

Die Krankenunterstützug soll in Gewährung 
freier ärztlicher Behandlung und Arznei und im 
Falle der Erwerbsunfähigkeit für jeden Arbeits- 
tag in der Hälfte des ortsüblichen Tagelohns ge- 
gewöhnlicher Tagearbeiter bestehen. 

Sie ist höchstens für dreizehn Wochen, das 
Krankengeld erst vom dritten Tage nach 
Eintritt der Krankheit ab zu leisten. 

Die Bestimmung in der Vorlage war wohl 
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auf Grund früherer Vorstellungen der Vereine 
dahin getroffen worden, dafs die Krankenunter- 
stützung erst mit dem vierten Tage zu be- 
ginnen habe. Die Vereine hatten mit zahl- 
reichen, der Praxis entnommenen Beispielen 
nachgewiesen, dals die, an sich schwer zu ver- 
meidenden Simulationen in aufserordentlichem 
Mafse zunehmen, wenn das Krankengeld be- 
reits vom dritten Tage nach Eintritt der Er- 
krankung gezahlt wird. Die Commission des 
Reichstages hat trotzdem diesen Modus für zweck- 
mälsiger gehalten. 


Die Vereine beschlossen die Wiederherstellung 
der Regierungsvorlage zu beantragen, dagegen 
aber, ihrem früheren Beschlusse gemäls, aufs 
neue die Forderung zu stellen, dals freie ärzt- 
liche Behandlung und Arznei vom Eintritt der 
Krankheit an gewährt werde. 


$ 22, Al. 4 lautet nach dem Beschlusse der 
Commission und in principieller Uebereinstimmung 
mit “der Vorlage: 


„Sofern das Statut nichts Anderes bestimmt, 
ist den Mitgliedern, welche gleichzeitig ander- 
weitig gegen Krankheit versichert sind, die 
statutenmälsige Krankenunterstützung soweit zu 
kürzen, als sie, zusammen mit der aus ander- 
weiter Versicherung bezogenen Krankenunter- 
stützung, den vollen Betrag ihres durchschnitt- 
lichen Tagelohnes übersteigen würde,“ 


In dieser Beziehung halten die Vereine die 
früheren, mit Rücksicht auf die, mit der Doppel- 
versicherung verbundenen Uebelstände gefalsten 
Beschlüsse aufrecht, nach welchen »Mitgliedern, 
die gleichzeitig anderweitig versichert sind, die 
statutenmälsige Krankenunterstützung soweit zu 
kürzen ist, als sie, zusammen mit der aus ander- 
weitiger Versicherung bezogenen Krankenunter- 
stützung, drei Viertel des Betrages des durch- 
schnittlichen Tagelohnes übersteigt.“ 


Die Uebelstände sind auch in diesem Falle 
wieder in der Verleitung zur Simulation zu er- 
blicken, welche vorhanden ist, wenn bei einer 
Krankheit dasselbe verdient werden kann, wie 
durch rechtschaffene Arbeit. Auch hierfür sind 
in der Denkschrift, welche von den Vereinen s. Z. 
den hohen Bundesregierungen unterbreitet wurde, 
zahlreiche Beispiele angeführt worden, welche 
aus den thatsächlich bei der Verwaltung der 
Kranken- und Knappschaftskassen gemachten Er- 
fahrungen gegriffen wurden. 

Zu dem Beschlusse der Commission des 
Reichstages ist aber noch Aufklärung darüber 
erforderlich: 

1. ob die Eingangsworte »Soweit das Statut 
nichts Anderes besimmt« so zu verstehen 
sind, dafs auch eine Kürzung unter den 
Betrag des durchschnittlichen Tagelohnes 
durch statutarische Bestimmung vorge- 
nommen werden kann; 
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2. darüber, was unter »ihres durchschnittlichen 
Tagelohnes« zu verstehen ist. 

Der Entwurf, wie die Beschlüsse der CGom- 
missionen kennen sonst nur einen ortsüblichen 
Tagelohn ($S$ 6, 8, 9), einen durchschnitt- 
lichen Tagelohn, soweit er drei Mark für den 
Arbeitstag nicht überschreitet, und eine klassen- 
weise ‚Feststellung des durchschnittlichen 
Tagelohnes. Der durchschnittliche Tagelohn einer 
Klasse darf in diesem Falle nicht über den Be- 
trag von vier Mark — und nicht unter den Be- 
trag des ortsüblichen Tagelohnes ($ 8) festgestellt 
werden ($ 16). Ferner bestimmt der $ 58 nach 
der Fassung der Redactions-Commission: „Durch 
Bestimmung des Statuts können die Beiträge und 
Unterstützungen statt nach  durchschnittlichen 
Tagelöhnen ($ 16) in Procenten des wirk- 
lichen Arbeitsverdienstes der einzelnen Ver- 
sicherten festgesetzt werden, soweit dieser vier 
Mark für den Tag nicht übersteigt. 

Die Bemessung der Beiträge und Unter- 
stülzungen nach Malsgabe des Arbeitsverdienstes 
ist demgemäls in allen diesen Bestimmungen 
auf 3 resp. 4 Mark limitirt. Der beanstan- 
dete Ausdruck „ihres durchschnittlichen Tage- 
lohnes“ läfst jedoch schliefsen, dafs in dem hier 
in Rede stehenden Falle ganz ausnahmsweise der 
volle Arbeitsverdienst der versicherten Person zum 
Malsstabe dienen soll. 

Der $ 23 des Gesetzentwurfes lautet: 

„Kassenmitglieder, welche aus der die Mit- 
gliedschaft begründenden Beschäftigung ausschei- 
den und nicht zu einer Beschäftigung übergehen, 
vermöge welcher sie Mitglieder einer andern 
Krankenkasse werden, bleiben so lange Mitglie- 
der, als sie die Kassenbeiträge fortzahlen und 
sich im Gebiete des Deutschen Reichs auf- 
halten.“ 

Die Commission des Reichstages hat dem- 
selben die folgende Fassung gegeben: 

„Kassenmitglieder, welche aus der die Mit- 
gliedschaft begründenden Beschäftigung ausschei- 
den und nicht zu einer Beschäftigung über- 
gehen, vermöge welcher sie Mitglieder einer 
andern der in den $$ 13, 53, 63, 67, 68 
bezeichneten Krankenkasse werden, bleiben so 
lange Mitglieder, als sie die Kassenbeiträge zu 
den statutenmälsigen Zahlungsterminen fortzahlen 
und sich im Gebiete des Deutschen Reichs 
aufhalten, sofern sie ihre dahin gehende Ab- 
sicht binnen einer Woche dem Kassenvorstande 
anzeigen. Die Zahlung der Beiträge zum ersten 
lälligkeitstermine ist der ausdrücklichen Anzeige 
gleich zu erachten. Solche Mitglieder. können 
Stimmrecht nicht ausüben und Kassenämter nicht 
bekleiden.“ 

„Durch Kassenstatut kann bestimmt werden, 
dafs in diesem Falle für nicht im Bezirke der 
Gemeinde sich aufhaltende Mitglieder an die 
Stelle der Gewährung freier ärztlicher Behand- 
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lung und Arznei eine Erhöhung des Kranken- 
geldes um ein Viertel bis ein Drittel seines Be- 
trages tritt.“ 

„Ueber die Einsendung der Beiträge, die Aus- 
zahlung der Unterstützungen und die Kranken- 
controle für die nicht: im Bezirk sich aufhalten- 
den Personen hat das Kassenstatut Bestimmung 
zu treffen.“ 

Die Vereine halten die Bestimmung für un- 
durchführbar, dafs Mitglieder, welche aus der die 
Mitgliedschaft begründenden Beschäftigung aus- 
scheiden, dem Verbande der Ortskrankenkasse 
ferner angehören können, wo sie sich .auch im 
Deutschen Reiche aufhalten, wenn sie die Bei- 
träge weiterzahlen. Es ist kaum erfindlich, wie 
die Durchführung einer derartigen Mafsregel ge- 
dacht wird;- dafs Simulationen vorkommen, wird 
von keiner Seite bestritten, wer soll aber die Con- 
trole über das entfernt von dem Sitze der Kasse 
lebende Mitglied übernehmen und führen? Wer soll 
in dringenden Fällen, namentlich bei einer späteren 
Verbindung mit der Unfallversicherung, die erste 
Hülfe leisten? Wie soll die Auszahlung der 
Krankengelder erfolgen? ‘Diese Fragen lassen 
sich noch vermehren und könnten vielleicht dahin 
beantwortet werden, dafs Gartellverträge zwischen 
den verschiedenen Kassen zur Ueberwachung und 
vorläufigen Verpflegung ihrer auswärtigen Mitglieder 
gebildet werden. Die Undurchführbarkeit einer der- 
artigen Verbindung, welche dann zwischen allen 
kaum untereinander erforderlich sein würde, darf 
wohl kaum näher dargelegt werden. Es muls 
hierbei noch auf den Umstand hingewiesen werden, 
dals eine derartige Bestimmung dahin führen kam, 
die Krankenkassen in gewissem Sinne auchals Alters- 
versorgungs- und Invalidenkassen auszunutzen. 

Nach Regelung der Krankenversicherung im 
Sinne des Gesetzes würde aber auch’ durchaus 
kein Bedürfnifs zu einer derartigen Bestimmung - 
vorliegen, da zum mindetsen Gemeindekranken- 
kassen an allen Orten vorhanden sein und 
die Gelegenheit zur Krankenversicherung bieten 
müssen. 

Die Vereine halten ‘es daher mit den’ Inter- 
essen der Versicherungskassen jeder Art unver- 
einbar, dafs Mitglieder, welche aus einer die 
Mitgliedschaft begründenden Beschäftigung aus- 
scheiden und nicht Mitglieder einer andern 
Kasse werden, so lange sie die Beiträge leisten, 
Mitglieder der Kasse bleiben, wo sie sich auch 
im Deutschen Reiche aufhalten. 

Nach dem Beschlusse der Commission des 
Reichstages soll der $ 33, Al. 1 und 2 wie 
folgt lauten: 

„Die Generalversammlung besteht nach Be- 
stimmung des Statuts entweder aus sämmtlichen 
Kassenmitgliedern, welche grofsjährig und im Be- 
sitze der bürgerlichen Ehrenrechte sind, oder aus 
Vertretern, welche von den bezeichneten Mit- 
gliedern aus ihrer Mitte gewählt werden.“ 
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„Die Generalversammlung mufs aus Vertretern 
bestehen, wenn die Kasse tausend oder mehr 
Mitglieder zählt.“ 

„Besteht die Generalversammlung aus Ver- 
Fler, so findet die Wahl derselben unter Lei- 
tung des Vorstandes statt. Nur die erstinalige 
Wahl nach Errichtung der Kasse, sowie spätere 
Wahlen, bei. welchen ein Vorstand nicht vor- 
handen ist, werden von einem Vertreter der 
Aufsichtsbehörde geleitet.“ 

In der Hauptsache unterscheidet sich diese 
Fassung von der Vorlage durch die Bestimmung, 
dafs die Generalversammlung erst aus Vertretern 
bestehen mufs, wenn die Kasse tausend oder 
mehr Mitglieder zählt, während die Vorlage die 
Vertretung bereits bei hundert Mitgliedern an- 
ordnete. 

Die Vereine waren der 
Zahl hundert zu gering sei, dals der Beschluls 
der Commission aber nach der andern Seite 
zu weit gehe, denn eine Versammlung von tau- 
send Mitgliedern bietet nicht genügende Garan- 
tieen für sachgemäfse Verhandlungen und Be- 
schlüsse. Die Vereine schlagen daher vor zu 
bestimmen, dafs die Generalversammlung aus 
Vertretern bestehen mufs, wenn die Kasse drei- 
hundert oder mehr Mitglieder zählt. 

Ferner ist aus den in der Commission des 
Reichstages geführten Verhandlungen zu ent- 
nehmen, dafs das Recht, bei den Generalver- 
sammlungen mitzuwirken, also auch das passive 
Wahlrecht für den Vorstand der Kasse, generell 
auch den weiblichen Arbeitern zustehen soll. 

Die Vereine haben es für zweckmälsig er- 
achtet vorzuschlagen, dafs die Generalversamım- 
lungen in der Regel nur aus männlichen Ar- 
beitern, oder aus Vertretern derselben bestehen 
sollen; es soll jedoch, um eigenthümlichen Ver- 
hältnissen Rechnung zu tragen, freistehen, durch 
das Statut der Kasse zu bestimmen, dafs auch 
weibliche Arbeiter berechtigt sein sollen, an der 
Generalversammlung theilzunehmen. 

Die ersten drei Al. des $ 36 lauten nach 
den Beschlüssen der Commission des Reichstages: 

„Die Einnahmen und Ausgaben der Kasse 
sind von allen den Zwecken der Kasse [remden 
Vereinnahmungen und Verausgabungen getrennt 
festzustellen; ihre Bestände sind gesondert zu 
verwahren.“ 

„Werthpapiere, welche zum Vermögen der 
Kasse gehören und nicht lediglich zur vorüber- 
gehenden Anlegung zeitweilig verfügbarer Betriebs- 
gelder für die Kasse erworben sind, sind bei 
der Aufsichtsbehörde oder nach deren Anweisung 
verwahrlich niederzulegen.“ 

„Verfügbare Gelder dürfen nur in öffentlichen 
Sparkassen oder wie die Gelder Bevormundeter 
angelegt werden.“ 

Es fehlt hier 
»verfügbare Gelder« zu verstehen ist, 


Ansicht, ‘dals die 


eine Bestimmung, was unter 
Die Ver- 


eine beantragen, dafs dem Vorstande der Kasse 
die Berechtigung zuerkannt werde zu bestimmen, 
welcher Betrag innerhalb der Grenze einer halb- 
jährigen Einnahme als verfügbar angesehen wer- 
den soll. 

Der $ 57 der Vorlage lautet: 

„Jede dem Krankenversicherungszwange unler- 
liegende Person, welche in dem Betriebe, für 
welchen eine Fabrikkrankenkasse errichtet ist, 
beschäftigt wird, gehört mit dem Tage des Ein- 
tritts in die Beschäftigung der Kasse als Mit- 
glied an.“ 

„Personen, welche nachweisen, dafs sie bei 
ihrem Eintritt in die Beschäftigung einer der 
Vorschrift des $ 69 entsprechenden Hülfskasse 
als Mitglieder angehören, dürfen, so lange diese 
Mitgliedschaft dauert, zum Eintritt in die Fabrik- 
krankenkasse nicht verpflichtet werden.“ 

Das Al. 2 enthält eine für die Fabrikkranken- 
kassen tief einschneidende Bestimmung. In einer 
früheren Denkschrift sagten die Vereine in bezug 
hierauf folgendes: 

Der $ 54 setzt fest, dals Unternehmer eines 
Betriebes, in welchem regelmälsig fünfzig oder 
mehr dem Krankenversicherungszwange unter- 
liegende Personen beschäftigt werden, berechtigt 
und auf Anforderung der höheren Verwaltungs- 
behörde verpflichtet sind, eine Fabrikkranken- 
kasse zu errichten. 

Unter dem Kassenversicherungszwange, von 
welchem im der vorstehenden Bestimmung die 
Rede in bezug auf diejenigen Personen ist, deren 
Anzahl genügen soll, die Berechtigung oder Ver- 
pflichtung zur Errichtung einer Fabrikkranken- 
kasse herzuleiten, ist doch der allgemeine 
durch das Gesetz geschaffene Versiche- 
rungszwang zu verstehen, dem auch die 
Mitglieder der in dem $ 69 erwähnten Kassen 
unterliegen. Dieser EEE Versicherungs- 
zwang wird daher durch die Ausnahmestellung 
nicht berührt, welche den Mitgliedern der in 
$ 69 erwähnten Kassen durch die Bestimmung 
gegeben wird, dafs für dieselben unter gewissen 
Voraussetzungen weder die Gemeinde - Kranken- 
versichung eintritt, noch die Verpflichtung, einer 
nach Malsgabe der Vorschriften dieses Gesetzes 
errichteten Krankenkasse beizutreten, bestehen 
soll. Hierin erscheint die Möglichkeit einer Aus- 
legung des $ 54 zu liegen, nach welcher der 
Unternehmer eines Betriebes, wenn von ihm 
regelmälsig fünfzig, dem allgemeinen Kranken- 
versicherungszwange unterliegende Personen be- 


schäftigt werden, zur Errichtung einer Fabrik- 
Krankenkasse verpflichtet werden kann, auch 


wenn eine Anzahl dieser Personen den 
im $ 69 erwähnten Kassen angehört und 
demgemäls nicht gezwungen werden kann, 
in die Fabrikkrankenkasse einzutreten, 
Dals eine derartige Auslegung des $ 54 in Ver- 
bindung mit der in $ 57 Al. 2 getroffenen Be- 
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stimmung zu aufserordentlichen Milsständen führen 
mülste, liegt auf der Hand und bedarf keiner 
weiteren Ausführungen. 

Es erscheint uns überhaupt sehr fraglich, ob 
es zweckmälsig ist, den viel gegliederten Apparat, 
der bei der durchgreifenden Reorganisation des 
ganzen Krankenkassenwesens geschaffen werden 
muls, durch die Rücksichtnahme auf die im 
S 69 erwähnten Kassen noch mehr zu com- 
pliciren. Die Mitglieder dieser Kassen werden in 
vollem Umfange von dem Krankenversichungs- 
zwange getroffen, wenn sie nach Malsgabe ihrer 
verschiedenen Verhältnisse den in den $$ 13, 
53, 63 und 67 bezeichneten Kassen, sowie den 
Knappschafts-Kassen eingereiht werden. Den 
Mitgliedern der in Rede stehenden Kassen 
bezüglich der Fabrikkrankenkassen eine Aus- 
nahmestellung zu gewähren, dürfte zu aufser- 
ordentlichen Mifsständen und Inconvenienzen 
führen. Unter den Fabrikarbeitern würde es, 
den Bestimmungen des Gesetzes gemäls, min- 
destens Angehörige zweier ganz verschiedenen 
Kassen geben, Mitglieder der Fabrik-Kranken- 
kasse und Mitglieder der sogenannten freien 
Hülfskassen, deren Domicil sich weit ab von 
der Arbeitsstelle des betreffenden Mitgliedes 
befinden kann. Erkrankt ein solches Mitglied, 
so wird die Fabrikkrankenkasse, da der Arbeiter 
nicht ohne Hülfe bleiben kann, doch, wenn die 
Hülfskasse fern ist, für die erste Zeit eintreten 
müssen, wodurch ein umständliches Abrech- 
nungsverfahren unvermeidlich würde. Auch der 
Arzt der Fabrikkrankenkasse wird nicht, bevor 
er den nothwendigen Beistand leistet, untersuchen 
können, ob der Erkrankte seiner Kasse oder einer 
fremden Hülfskasse angehört: Bei grofsen Be- 
trieben, in denen es wohl vorkommt, dafs Hunderte 
von Arbeitern gleichzeitig angenommen werden, 
würde die Ermittelung und Aussonderung derer, 
die zum Eintritt in die Fabrikkrankenkasse nicht 
verpflichtet sind, manche Schwierigkeiten bereiten. 

Wir halten daher für erforderlich, 
dafs alle Arbeiter ohne Ausnahme zum 
Beitritt in die Fabrikkrankenkasse ver- 
pflichtet sein sollen; gehören dieselben einer 
der im $ 69 des Gesetzentwurfes bezeichneten 
Kassen an, so sollen sie nicht zum Austritt aus 
denselben gezwungen sein, sondern sie sind be- 
züglich der Krankenunterstützung lediglich nach 
den bezüglich der Doppelversicherung ($ 22) 
gegebenen Bestimmungen zu behandeln. 

Diese Darlegungen sind nicht nur unbeachtet 
geblieben, sondern die Commission des Reichs- 
tages hat, geleitet von der Rücksichtnahme auf 
die freien Hülfskassen (die Kassen der Gewerk- 
vereine) die Lage der Fahrik-, oder Betriebs- 
krankenkassen noch wesentlich verschlechtert. 
Die Commission hat diesem Paragraphen die fol- 
gende Fassung gegeben: 

„Versicherungspflichtige Personen, welche in 
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dem Betriebe, für welchen eine Betriebs- (Fabrik-) 
Krankenkasse errichtet ist, beschäftigt werden, 
gehören mit dem Tage des Eintritts in die ‚Be- 
schäftigung der Kasse als Mitglieder an, sofern 
sie nicht nachweislich Mitglieder einer der im 
S 69 bezeichneten Kassen sind.* 

„Nichtversicherungspflichtige in dem Betriebe 
beschäftigte Personen haben das Recht, der Kasse 
beizutreten. Der Beitritt erfolgt durch schrift- 
liche oder mündliche Anmeldung bei dem Kassen- 
vorstande.* 

„Versicherungspflichtigen Personen ist der Aus- 
tritt mit dem Schlufs des Rechnungsjahres zu 
gestatten, wenn sie denselben mindestens drei 
Monate vorher bei dem Vorstande beantragen 
und vor dem Austritt nachweisen, dals sie einer 
der im $ 69 bezeichneten Kasse angehören.* 

„Nichtversicherungspflichtige Personen, welche 
die Beiträge an drei aufeinanderfolgenden Zahlungs- 
terminen nicht geleistet haben, scheiden damit 
aus der Kasse aus.“ 

Also den Mitgliedern soll nach Al. 3 auch 
freistehen, aus der Kasse auszuscheiden, 
wenn sie nachweisen, dals sie einer freien Hülfs- 
kasse der Gewerkvereine angehören. 

Die Vereine sind hiergegen der Ansicht, dafs, 
wenn der Unternehmer nach $ 14 gezwungen 
werden kann, eine Betriebs- (Fabrik-) Kranken- 
kasse zu errichten, sobald er 50 oder mehr Ar- 
beiter beschäftigt, diesem Zwange die den 
Arbeitern aufzulegende Verpflichtung gegenüber- 
stehen muls, der Kasse auch unter allen Um- 
ständen anzugehören. Die Vereine haben daher 
den folgenden Beschlufs gefafst: 

Die Vereine halten es für unbedingt erforder- 
lich, dafs jede-dem Krankenversicherungszwange 
unterliegende Person, welche in dem Betriebe, 
für welchen eine Betriebs- (Fabrik-) Krankenkasse 
errichtet ist, beschäftigt wird, durch das Gesetz 
verpflichtet werde, dieser Kasse beizu- 
treten und, so lange die Beschäftigung 
dauert, derselben anzugehören. 

Die Vereine beantragen daher, in der Gesetzes- 
vorlage das Alin. 2 zu streichen, desgleichen 
eventuell in den Beschlüssen der Commission 
von Alin. 1 den Schlufssatz „sofern sie nicht 
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benannten Krankenkassen angehört* und das 
Alin. 2 ganz, und in der Fassung der Redactions- 
Commission von Alin. 1 den Schlufssatz „sofern 
sie nicht nachweislich Mitglieder einer der im 
$S 69 bezeichneten Kassen sind* und die Alinea 
2, 3 und 4 ganz zu streichen. 

Die Bestimmung, dafs verfügbare Gelder nur 
in öffentlichen Sparkassen, oder wie die Gelder 
Bevormundeter angelegt werden sollen, muls im 
allgemeinen als berechtigt anerkannt werden; 
unter derselben werden die Kassen aber leiden, 
da bedeutende Zinsverluste entstehen werden. 
Die Vereine waren der Ansicht, dafs die Mög- 
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lichkeit einer andern, unzweifelhaft sicheren, aber 
bessere Zinsen tragenden Anlage doch offen ge- 
lassen werden sollte; es wurde daher zu $ 58 
folgende Resolution festgestellt: 

Die Vereine halten im Interesse der Betriebs- 
(Fabrik-) Krankenkasse für erforderlich, zu be- 
stimmen, dafs verfügbare Gelder auf Antrag des 
Vorstandes und mit Genehmigung der Aufsichts- 
behörde auch in anderer Weise, als in öffent- 
lichen Sparkassen, oder wie die Gelder Bevor- 
mundeter ($ 36), angelegt werden können. 

Der $ 10 bestimmt für die Gemeindekranken- 
kassen: 

„Ergiebt sich aus den Jahresabschlüssen, dals 
die gesetzlichen Krankenversicherungsbeiträge zur 
Deckung der gesetzlichen Krankenunterstützungen 
nicht ausreichen, so können mit Genehmigung 
der höheren Verwaltungsbehörde die Beiträge bis 
zu 2 Procent des ortsüblichen Tagelohns erhöht 
werden.“ 

Für die Ortskassen wird in ähnlicher Weise 
Bestimmung getroffen; der $ 29 lautet: 

„Ergiebt sich aus den Jahresabschlüssen der 
Kasse, dafs die Einnahmen derselben zur Deckung 
ihrer Ausgaben einschliefslich der Rücklagen zur 
Ansammlung und Ergänzung des Reservefonds 
nicht ausreichen, so ist entweder unter Berück- 
sichtigung der Vorschriften des $ 27 eine Erhö- 
hung der Beiträge oder eine Minderung der Kassen- 
leistungen herbeizuführen.“ 

Während also hier, wenn die Ausgaben durch 
die Einnahmen der Kasse nicht gedeckt werden, 
entweder eine Erhöhung der Beiträge (gemäls 
$S 27 bis zu 3°) oder eine Minderung der 
Kassenleistungen eintreten soll, bestimmt der 
$S 59 für die Betriebs- (Fabrik-) Krankenkassen 
in Alın. 3 folgendes: 

„Werden die gesetzlichen Mindestleistungen 
der Kasse ($ 16) durch die Beiträge, nachdem 
diese für die Versicherten drei Procent der durch- 
schnittlichen Tagelöhne oder des Arbeitsverdienstes 
erreicht haben, nicht gedeckt, so hat der Be- 
triebsunternehmer die zur Deckung der- 
selben erforderlichen Zuschüsse aus eige- 
nen Mitteln zu leisten.“ 

Diese einseitige Belastung des Unternehmers 
steht im Widerspruch zu den für die Gemeinde- 
und Orts-Krankenkassen getroffenen Bestimmungen. 

Es ist kein Grund aufzufinden, wieso in dem 
vorliegenden Falle das Defieit nicht auch. bei den 
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Fabrik-Krankenkassen entweder durch eine weitere, 
den höheren Leistungen dieser Kassen entspre- 
chende Heranziehung der Mitglieder zu höheren 
Beiträgen, oder durch eine Minderung der Lei- 
stungen der Kasse gedeckt werden soll. Die hier, 
nicht von der Gesammtcommission des Reichs- 
tages, sondern von der, durch diese eingesetzten 
Redactions-Gommission beliebte willkürliche Be- 
lastung des Betriebsunternehmers erscheint unge- 
recht. Die Vereine haben daher die folgende 
Resolution gefalst: 

Die Verpflichtung der Betriebsunternehmer, 
Zuschüsse zur Deckung der gesetzlichen Mindest- 
leistungen der Kasse aus eigenen Mitteln zu leisten, 
wenn die Beiträge für die Versicherten nicht aus- 
reichen und drei Procent der durchschnittlichen 
Tagelöhne oder des Arbeitsverdienstes erreicht 
haben, beantragen die Vereine zu. streichen. 

Unseren geehrten Lesern ist bekannt, dals 
die Vorlage bezüglich der Versicherung der Ar- 
beiter gegen die Folgen von Unfällen in enger 
Verbindung mit der Krankenversicherung der Ar- 
beiter steht; es sollen nämlich diejenigen, welche 
infolge eines Unfalles vorübergehend erwerbsun- 
fähig sind, den Krankenkassen und erst mit Be- 
ginn der 14. Woche der Erwerbsunfähigkeit der 
Unfallversicherungskasse anheimfallen. Die Ver- 
eine haben diese Anordnung für zweckmälsig er- 
achtet und in ihren früheren .Denkschriften mit 
besonderem Nachdruck gefordert, dals das Kran- 
ken-Versicherungsgesetz keine Bestimmungen ent- 
halten dürfe, welche eine spätere organische Ver- 
bindung der Unfallversicherung mit der Kranken- 
versicherung zu verhindern geeignet wären. Wir 
können mit Genugthuung constatiren, dals solche 
Bestimmungen weder in der Gesetzesvorlage ent- 
halten, noch von der Commission des Reichs- 
tages hinzugefügt worden sind. 

Die vorstehend mitgetheilten Beschlüsse der 
gemeinschaftlichen Commission der vorerwähnten 
beiden Vereine sind dann noch in der XII. or- 
dentlichen Generalversammlung des Vereins zur 
Wahrung der gemeinsamen wirthschaftlichen In- 
teressen in Rheinland und Westfalenl an welcher 
sich auch Mitglieder der Nordwestlichen Gruppe 
und der gemeinsamen Commission betheiligten, 
eingehend erörtert und darauf dem Central- 
verbande deutscher Industrieller in Berlin zur 
Uebermittelung an den Reichstag zugewiesen 
worden. H. A. Bueck. 
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Der neue Zolltarif der Vereinigten Staaten. 


ANINANIANANAN 


Dem »Ironmonger« vom 10. März entnehmen 
wir die nachstehenden Mittheilungen über den 
neuen Zolltarif der Vereinigten Staaten: 


Das vom Senate und dem Hause der Reprä- 
sentanten ernannte Conferenz-Committee kam am 
letzien Freitag zu einer Verständigung. Seine 
Vorschläge beruhten, im Gegensatz zu den Vor- 
schlägen der Tarifeommission und der Budget- 
commission des Hauses der Repräsentanten, haupt- 
und 


sächlich auf der Classification den Sätzen, 


die früher vom Finanz-Committee des Senats 


festgestellt waren. 


Das Conferenz-Committee empfahl auf Stahl, 
der einen Werth von 4 ce. per Pfund oder we- 
niger besitzt, einen Zoll von 45 0%, ad valorem ; 
auf Stahl, der einen Werth von nicht weniger 
als 7 ec. und nicht mehr als 11 c. per Pfund hat, 
einen Zoll von 2°/y c.; auf Stahl, der mehr als 
11C; Für 
Stahlschienen schlug das Committee einen Zoll 
von 17 # per Tonne, für Eisenerze einen Zoll 
von 75 c. per Tonne und für Roheisen einen 
solchen von *®/ıo e. per Pfund vor. 


werth ist, einen Zoll von 31), e. 


Das nachfolgende, genaue Verzeichnils weist 
nach, dafs diese Sätze in der Hauptsache adop- 
tirt wurden. 


Mr. Carlisle, Demokrat aus Kentucky, wich 
von den, von den anderen Mitgliedern des Com- 
mittees gelafsten Beschlüssen ab, da auf Grund 
derselben die Eisenzölle im allgemeinen erhöht 
würden. 


Der Bericht des Conferenz-Committees wurde 
im Hause am Samstag zur Discussion gestellt, 
und Herr Kelly, der Vorsitzende der Budgetcom- 
mission, theilte mit, dafs der Gesetzentwurf die 
Einnahmen um rund 67000000 $ verringern 
würde. Herr Carlisle widersprach und behauptete, 
dals die Zollermälsigungen 25 000 000 $# betragen 
würden, von denen 11000000 # auf den Zucker 
kämen. Er sagte, dals die Zölle auf Stabeisen, 
ausgenommen für die geringsten Sorten, selbst 
über den Satz erhöht wären, der vom Hause 


Auch für Bleche würden 
die Zölle durch den Gesetzentwurf des Conferenz- 
Committees noch über die Sätze, welche sowohl 
der Senat als das Haus der Repräsentanten fest- 
gesetzt hatte, erhöht werden. 


festgesetzt worden sei. 


Zum Schlufs wurde der Gesetzentwurf, wie 
vorgeschlagen, vom Senat mit 32 gegen 31 Stim- 
men und vom Hause mit 152 gegen 115 Stim- 
men angenommen. Die Opposition der demo- 
kratischen Freihandels - Partei war ohne Erfolg 
gegen den Entwurf, für den nur 19 Demokraten 
stimmten. 


Der sofort vom Präsidenten Arthur unter- 
zeichnete Entwurf wurde hierdurch Gesetz, das 
am 1. Juli in Kraft treten wird. (Für Zucker 
tritt der Tarif bereits mit dem 1. Juni in Kraft.) 


Das Resultat befriedigt niemand, und die 
Demokraten erklären schon jetzt, dafs sie einen 
durchgreifenden Gesetzentwurf in der nächsten 
Session einbringen werden, um die Einfuhrzölle 


noch mehr zu reduciren. 


Sämmitliche Industrielle erklären sich mit dem 
F 
Gesetz sehr unzufrieden und behaupten, dafs es 
sie ruiniren werde. 


Die Bandeisen- und Eisendraht - Producenten 
von Pittsburg erklären, ihr Geschäft würde durch 
das neue Tarif-Gesetz vollständig vernichtet werden, 
und die Producenten von Roheisen, Blechen und 
Stahl behaupten auch, dafs ihr Geschäft in hohem 
Malse leiden werde. 


Bei der Umrechnung in englisches Geld ist 


der Dollar zu seinem Nominal-Werth von 4 sh. 
2 c. angenommen und die Tonne von 2240 ® 
zu Grunde gelegt. Es ist auch versucht worden, 
den neuen mit dem alten Tarif zu vergleichen; 
die Vergleichung mufs jedoch cum grano salis 
genommen werden, da man in Erwägung ziehen 
muls, dafs die neue Classification in vielen Fällen 
vollständig verändert ist, so dals jetzt eine genaue 
Vergleichung gar nicht vorgenommen werden 
kann. 
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Umgorechnet Umgerechnet 


: NEos in. £, Alte in £, Neuer Tarif, 
Artikel. | per Tonne| _, per Tonne | Erhöhung, + 
2240 Pfd. 2240 Pfd. 


Tiegel-Gufsstahlblöcke, vorgewalzte Blöcke, Blooms und #£ sh.d. b sh.d. [€ sh.d. 


Platinen, Billets und Stangen und. zugeschnitzte 
Stangen; Streifen und Platten von allen Dicken und 
Breiten, Bleche von allen Dieken und Breiten, Achsen, 
Kurbel- und anderen Achsen für Dampfer; Verbindungs- 
stangen und Kolbenstangen, alle gestanzten, geschnitte- 
nen oder geprefsten Streifen von Stahl oder Stahlblech, 
oder Verbindungen von Stahl und Eisen jeder Art, | 45%oadval. ” 
| gelocht oder nicht gelocht; Hammerformen oder 
‚ gehämmerter Stahl; Gewehrstahl, nicht in Stangen; 
Legirungen, die als Substitut für Stahlwerkzeuge 
dienen; alle Arten von Stahlgufsstücken, sowohl durch 
Herdgufs, Sandgufs oder eisernen Formengufs her- 
gestellt, — alle diese Artikel im Werth von 4 c. oder 


21/4 c. bis 10 10 0 


glg c, bis - 
per Pfd. 16 68 | 


weniger 2 a eek 
mit einem Werth von über 4 c., aber nicht höher als 
7 ec. per Pfd. . . . UESRAL AL, - 
mit einem- Werth von über 7 e bis zu 10 e. per Pfd. . 123/, c.p. Pfa.| 1113 4 
mit einem Werth von über 10 c. per Pfd. . . . Su ERNA Pa NAAR 15734 
Es wird bestimnit, dafs für alle Eisen- oder Stahlstangen, 
Streifen oder Bleche irgend welcher Form und von 
allem Eisen und Stahl von unregelmäfsiger Form, kalt 
gewalzt, kalt gehämmert oder in irgend einer Weise 
polirt, im Zusatz zu dem gewöhnlichen Procefs des 
Warmwalzens oder des Hämmerns,. und für Stahl-Kreis- 
sägen-Bleche im Zusatz zu dem Zoll, der in diesem 
Gesetz vor gesehen ist, bezahlt werden sol. . 1), 
Eisen- oder Stahlträger jeder Art, Winkeleisen, U-Eisen, 
Waggoneisen, Verbindungsstangen, Säulen, Theile oder 
Abschnitte von Säulen, Deck- und Bulb-Träger, ZU- 
sammen mit allen ae Sorten von Eisen und 
SExRli sr. 11, 
Stahlräder für Eisenbahnen, ganz oder theilweise fertig 
gestellt, Locomotiven-, Eisenbahnwaggons- und andere 
Eisenbahn-Bandagen von Eisen oder Stahl oder Theile 
derselben, ganz ‘oder theilweise fertig gestellt; oder 
Ingots von Eisen oder Stahl, vorgewalzte Ingots, Blooms, 
ohne Rücksicht auf den Grad der Fertigstellung . .J2ır , *217.11.519,4 


Von Eisen oder Stahl, Nieten-, Schrauben-, Nägel-,| - 
Zaun- oder vorgewalzter Draht, in runden Ringen oder (ae 


3l/gc.pr.Pfd.| 16 68 —1 34 


450/, ad val. _ = 


I/sc.pr.Pfd| 5 16 8 2% 


Schleifen oder auch flach mit Längsrippen, nicht dünner geändert, | 
BEN Dr Attloeraa a on Ta, IE 
Schrauben, gewöhnlich Holzschrauben genannt, 2 Zoll per Pfd. 
oder länger . > een 0 LE 0 ER: per Pfd.| 37 6 
Ueber 1 Zoll "und weniger als 2 Zoll lang SE ET A ET NERR: 
4 
0 


DD 


16 0 


n rn n 51 6 
Von tibis 20 Zoll lang. 2.288 alien. 
Avompermals ar Zu a any |, 56 0 
Eisen- oder Stahldraht, dünner als Nr. 5, aber nicht 
dünner als Nr. 10 Drahtleere Se « [11/2 
Dünner als Nr. 10, aber nicht dünner als Nr. 16 
Drahtleere . . ie 
Dünner als Nr. 16, aber nicht dünner als Nr. 26 
DREH RER a ER a PR 
Dünner als Nr. 26. . ER TEE SE WE HB: 
Es wird bestimmt, dafs Eisen- oder Stahldraht, über- 
sponnen mit Baumwolle, Seide oder anderem Material, 
und Draht, gewöhnlich mit dem Namen (rinolin-, 
Gorset- und Hutdraht bezeichnet, bezahlen soll . . .| 4 ,, » 18.13 4 
Es wird bestimmt, dafs kein Artikel, der von Eisen- 
oder Stahldraht gemacht ist, oder von welchem Eisen- 
oder Stahldraht einen wesentlichen Theil bildet, 
einen geringeren Zollsatz bezahlt, als der Eisen- oder 
Stahldraht, aus welchem dieser Artikel ganz oder 
theilweise hergestellt wird; ferner wird bestimmt, dafs 
Eisen- oder Stahldraht-Gewebe, Eisen- oder Stahldraht- 
Geflechte in irgend einer Form den Zoll bezahlen 
sollen, der auf Eisen- oder Stahldraht derselben Draht- 
leere gesetzt ist, und aufserdem noch . . . 2. .12,, 9 


—4 13 
+4 13 


an on nm mn 
— 
> 
oO 

Mo © 00 


2 

= 

E) 
-] 
o 
oO 


9 Lst. 6 sh.8d 
bis 
18Lst. 13sh. 4d 
per Tonne und 
150%), ad val. 

) 

\ 


14 00 


5 c. extra 23 68 —4 13 4 


292 Nr. 4. „STAHL UND EISEN.‘ April 1883, 


Umgerechnet 


Neue 


Artikel. Zölle, 


Reduction. — 


Es wird ferner bestimmt, dafs Drahtseile, runde und 
flache, von Eisen oder Stahl, den gleichen Zollsatz be- 
zahlen sollen, der auf den Draht gelegt ist, aus dem 
sie hergestellt sind, und aufserdem noch . . . . . 

Es wird bestimmt, dafs bei allen Sorten Eisen oder Stahl 
oder Artikeln von Eisen oder Stahl, die in diesem 
Gesetz einbegriffen sind, falls dieselben galvanisirt 
oder mit irgend einem Metall oder einer Legirung 
überzogen sind, gleichviel durch welchen Procefs (die 
Artikel ausgenommen, die im geschäftlichen Verkehr 
als Weilsbleche oder Weilsblechstreifen oder verzinnte 
Feinbleche bezeichnet werden, und von denen nachher 
die Rede ist), auf den in diesem Gesetz vorgesehenen 
Satz ein Zuschlag erhoben wird von. . . . 2... 

Stahl in irgend einer Form, die in diesem Gesetz nicht 
speciell+aufgeführt 181272 Duaa Sum ann 

Es wird bestimmt, dafs alles Metall, das von Eisen oder 
Eisenerzen hergestellt wird, gegossen oder geschmiedet. 
in irgend einer Form, ohne Rücksicht auf den Gehalt 
an Kohlenstoff, der in dem Product enthalten ist, und 
ohne Rücksicht darauf, ob es durch Cementation, durch 
den CGonvertor-Procefs, oder gegossen hergestellt wird 
oder ob es aus Eisen oder Eisenerzen hergestellt wird, 
und durch den Tiegel-, den Bessemer-, den pneuma- 
tischen, den Thomas-Gilchrist-, den basischen, den 
Siemens -Martin-, den Flammofen -Procefs gewonnen 
wird oder durch einen ähnlichen Procefs, oder die 
Combination von zwei oder mehreren der obenerwähn- 
ten oder ähnlicher Processe, oder durch irgend eine 
Schmelzung oder irgend einen Procefs, der vom Eisen 
und seinen Erzen ein Metall liefert: feinkörnig oder 
sehnig in Structur, das schmiedbar gegossen wird — 
mit einziger Ausnahme des Artikels, der gewöhnlich 
als schmiedeeiserne Gufsstücke bezeichnet wird — als 
Stahl betrachtet und classifieirt werden soll 

Militär- und andere Gewehre 


E£ sh.d.| £ sh.d. 


2c:pr.PfdIl 9 68 


2 c. per Pfd. 


450,0 ad val. 


30—450/, ad 

val _ —10%/,adval. 
350, ad val. 
4sh.2d. und 
350%, ad val. 
35—500;, ad 
Rn E _ val. 
SI5 d. pr. Grofs 
\ u.250 ,ad val. 


Nadeln für Strick- oder Nähmaschinen per 1000 


Federmesser, Taschenmesser aller Art, Rasirmesser, Säbel, 
Säbelklingen und Seitengewehre 


Stahlfedern . 


Stecknadeln mit festen Köpfen oder andere 
Buchdruckermetall hr 
Chromeisen oder Chromerze u en ee EEE 
Eisenerze, einschliefslich Mangan-Eisenerze, ebenso die 
Rückstände von abgeröstetem Schwefelkies Da 
Schwefelkiese oder Eisen-Sulphurate — wie solche gewon- 
nen werden — die weniger als 15° Silieium enthalten 
Als Zuschlag hierzu, für das darin enthaltene Kupfer 
Eisen» in Masseln, in Gänzen, Spiegeleisen, Abfälle von 
Schmiede- und Gufseisen, Abfallstahl aller Art, ein- 


- —50,,ad val. 


schliefslich alter Eisen- und Stahlschienen, Stahlfeil- ® 

späne, Bohrspäne, Drehspäne, Stahlschienen-Abschnitte, Et: 

die jedoch die Länge von 24 Zoll nicht übersteigen || 7 Gufseisen, 
dürfen, Stahl-Ingots, vorgewalzte Ingots-, Platine- und|| 5 # & 8 Dollar per 
Billetsabschnitte, die jedoch 5 Zoll Länge nicht über-|f "3 = g| ı s o er 
steigen dürfen, wobei bestimmt wird, dafs als Eisen- TE: Eisen, 
und Stahlabfälle nur Rückstände von Eisen und Stahl, || * a 7 Dollar per 
die im Gebrauch gewesen und blofs noch dazu taug- = Tonne Spie- 
lich sind, umgeschmolzen oder umgewalzt zu werden, BSR 


30 %/, Abfall- 


betrachtet werden dürfen . stahl 


Stahl-Ingots, vorgewalzte Ingots, -Blooms, Platinen, durch 
den Bessemer-, den pneumatischen, Thomas-Gilchrist-, 
basischen, Siemens - Martin-, Flammofenprocefs oder 
irgend einen andern Procefs hergestellt — ausgenom- 
men ist der Tiegelgufsstahl-Procels Br 


> 
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Umgerechnet 
Neue in. £, 
Artikel. h per Tonne 
x 2240 Pfd. 


£ sh.d. 


2.4 


im Gewicht von mehr als 
25 Pfd. per Yard Be NN END. RE ihn Ce Dr Pfdı 
Eisenbahnschienen von Stahl und Eisenbahnschienen, 
die zum Theil aus Stahl bestehen. im Gewicht von 
über 25 Pfd. per Yard. . EEE 
Stangeneisen, gewalzt und gehämmert, "einschliefslich 
Flacheisen, wenigstens 1 Zoll breit und nicht unter 

®/8 Zoll dick ET Re een ER ehgerpr. Pfd.1 3 

Rundeisen, wenigstens ?/ı Zoll diek und Vierkanteisen, 
wenigstens °/s Zoll kantig 

Flacheisen, weniger als 1 Zoll breit und weniger "als 
®/s Zoll dick; Rundeisen, weniger als ®/a Zoll, “jedoch 
nicht weniger als "/ıe Zoll im Durchmesser ; und Vier- 
kanteisen, weniger als °/« Zoll kantig ER 

Es wird bestimmt, dafs en Eisen in Blöcken, " Blooms, 
Luppen oder in anderen Formen, in einem geringeren 
Grad der Fertigstellung als Stangeneisen, jedoch weiter 
fortgeschritten in der Herstellung als Roheisen — Guls- 
stücke ausgenommen — classificirt werde, wie Stangen- 
eisen, und einen dementsprechenden Zoll bezahle; je- 
doch soll keine der genannten Eisensorten einen ge- 
ringeren Zoll bezahlen als h 

Eisen- und Stahl-T-Träger, im Gewicht von nicht über 
25 Pfd. per Yard; und Eisen- und Stahl-Flachschienen 
gelgchlis. N. 35% 

Rundeisen in Ringen oder vorgewalztem Draht, weniger 
als ”/ıs Zoll dick, und alle Sorten von Stangen- oder 
Profileisen, die nicht erwähnt sind . . . 

Panzer- oder andere Platten von Eisen oder Stahl, oder 
aus einer Verbindung von Eisen mit Stahl, fertig ge- 
walzt oder nicht fertig hergestellt, nicht weniger als 

1'/2 Zoll dick REN ar Vale re RM 

Eiserne Kesselbleche oder andere Platten, geschnitten 
oder ungeschnitten; Bleche aller Art, geschnitten oder 
gewellt gewalzt Der, e 

Gewöhnliches oder Schwarzblech , dünner 
und nicht dünner als Nr. 20 Drahtleere . . . .. 

Dünner als Nr. 20 und nicht dünner als Nr. 25 Drahtleere 

Dünner als Nr. 25 und nicht dünner als Nr. 29 Drahtleere 

Dünner als Nr. 29 Drahtleere, und alles Eisen, das als 
gewöhnliches Schwarz- oder Feinblech bezeichnet wird, 
in Kisten verpackt oder nicht . 

Polirte, geglättete oder Glanzbleche von "Eisen oder Stahl, 
wie sie auch genannt werden mögen. . 

Es wird bestimmt, dafs Platten oder Bleche oder Fein- 
bleche unter irgend einem Namen (ausgenommen die 
polirten, geglätteten oder Glanzbleche, die oben er- 
wähnt sind), die geätzt oder gereinigt sind, durch Säuren 
oder durch irgend ein anderes Material oder einen 
andern Procefs, oder die die Glattwalze passirt 
haben, gegenüber den correspondirenden Dicken der 
gewöhnlichen oder Schwarz- oder Feinbleche, einen 
Zuschlagszoll bezahlen sollen von. . 

Eisen- oder Stahlplatten oder Bleche oder Feinbleche, die 
durch Eintauchen oder einen andern Procef[s mit Zinn 
oder Blei überzogen sind, oder mit einer Mischung, 
von der diese Metalle einen Theil bilden, und welche 
unter dem Namen Weifsbleche oder dünne Feinbleche 
bekannt sind . 

Galvanisirte Stahl- oder Eisenbleche . 

Es wird festgesetzt, dafs alle Formen von Platten oder 
Blechen, die nicht speeiell in diesem Gesetz aufgeführt 
sind, auf den Zoll, der auf das Metall, aus dem sie her- 
gestellt sind, gelegt ist, einen Zuschlagszoll bezahlen 
sollen von . 

Bandeisen oder ähnliches Eisen, ohne Rücksicht auf die 
Länge, 8 Zoll oder weniger breit, aber. nicht dünner 
BlBSNTFLISDTANMBRF TI. 0, oe ae 


IV.3 


Eiserne Eisenbahnschienen 


17 Dollar per 


Tonne 3 10 10 


13 4 


_ 
- 
— 
fe 
o 
E) 
3 
E 
or 
to 
o 


35%, ad val. 


1 
1 
[>] 


%10c. p.Pfd. 


EIER BE CR RR 


-ı 
o 
o 


als 11/2 Zoll, 


po 
[S] 
fo 
=} 
3 
3 
at 
- 
OD 
o 


10 8 


[Se} 
[er] 
oa 


13 4 


Alte 
Zölle. 


28 Dollar 


lc. pr. Pfd. 


I/a nn E) 


300/, ad val. 


16 Dollar f 
bis 
28 Dollar | 


1!/2 e. p. Pfd. 


25 Dollar per 
Tonne 


11/o &. P- Pfd. 
für Kessel- 
bleche 


11/4 c.p Pfd. 
1!/g rn. 
13/4 nn 
300, ad val. 


3 cp. Pfd. 


21/a c. pr. Pfd. 


11/4 nn 


il, ce. p. Pfd. 


oa ı au 


14 


11 


Umgerechnet 
in 


13 


5 16 


r 


16 


euer Tarif. 


per Tonne] Erhöhung. + 
von 


Reduction. - - 


2240 Pfd. 
£ sh.d. | sh. d 


0 —1 


—50/, ad val. 


rd 
+ 
o 


o 
| 


17 


—2 15 10 


4 


17 10 


14 
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Artikel. £ | E per on Erhöhung, + 
2240 Pfd. 


Esh.a|£ sh..d. 


Nc.pr.Pfl.i 7 0.0 |-180 
Lo „ rn TE —0 9 4 


Bandeisen, dünner als Nr. 10 Drahtleere, aber nicht E sh.d. 

dünner als Nr. 17 Drahtleere . . a te Tecp. Bf 757000 
Dünner als Nr. 17 Drahtleere ... ELITE 610 8 
Es wird bestimmt, dafs alle Artikel, die nicht speciell in 

diesem Gesetz aufgeführt sind, welche theilweise oder 

ganz aus Bandeisen bestehen, oder bei deren Her- 

stellung Band- oder ähnliches Eisen einen Hauptbe- 

standtheil bildet — gleichviel, ob sie fertig hergestellt 

oder nur ein Halbfabricat sind — auf den Zollsatz, 

der auf das Eisen, von dem sie gemacht sind, oder 

auf das Eisen, das ihren Hauptbestandtheil "bildet, 


gelegt ist, einen Zuschlag bezahlen von . 1 hr L:T3HA — — = 
Eiserne oder stählerne Baumwollbänder für Bindezwecke, 

nicht dünner als Nr. 19 Drahtlere . . . . ... .I[B5o,.ad val. = 350/, ad val. — = 

3 " 11,2 c. p. Pfd. \ 
Gufseiserne Röhren aller, Art .0, . Sur... lic pr Pill Yaıs dl oder 700|-268 
300, ad val.{ff - 
Gulsstücke von Eisen, nicht Bela in diesem Gesetz 

aufgeführt . . . EN RR DE 4 Bl Re _ — 
Geschnittene Nägel oder Hacknägel von Eisen oder Stahl I! 516 8 Iigc.pr.Pfd] 7 0. jzı 34 
Eiserne oder stählerne Eisenbahnschienenlaschen oder 

Verbindungsplatten . . . TI ea he) EHRE 97 oral Bd 
Schmiedbare Guflsstücke, nicht "speciell in diesem Gesetz 

aufgeführt LEITER DER A N CHE] Bei, LLISCMSE REE 
Schmiedeeiserne oder. stählerne Hacknägel, "Schrauben, 

Muttern, Unterlagsringe, Pferde-, Maulesel- oder Ochsen- 

Hufeisen EI DIMENFER a el 11 13 4 268 
Ambosse ET it 96 8 Pır E 112137 @uerD og 
Eiserne oder stählerne Nieten, Bolzen mit "oder ohne 

(Gewinde oder Muttern, fertige Thürangeln . . 2a none LIT 3 ATE 191 re 113 4 = 


Eisen- und Stahl-Achsen oder Theile derselben, Achsen- 
stäbe oder Schmiedestücke für Achsen, ohne Rücksicht 
auf den Grad der Fertigstellung . . 21/g „ 
Hufeisennägel, Draht-, Schuh- und andere Nägel, schmicede- | j 
eiserne oder Stahl- Nägel, die nicht speciell in diesem |!4, „ „ | 1813 4 
Gesetz aufgeführt sind . j | 
Kesselröhren, Verbindungsröhr en von 'Schmiedeeisen oder 


rg HE SE A er E 


Hufeisennägel 
5 c; anderel, 1113 4 _ 
21/a c. pr.Pfd. 


SU ua en 5 


Stahl. 2, Wan NE ae 2 DR Ma En ann 
Andere schmiedeeiserne oder Stahl- Röhren ae AU m LOR TORRENT Fe 18,6. .8277225.16 8 
Ketten aller Art, von Eisen oder Stahl, von mindestens 
®'4 Zoll Durchmesser . A HEBEN a 2 8 Zadar Bın-3cHh 11.137 4 — 
Von weniger als °a "Zon, "aber von mindestens 
3/8 Zoll Durelimeask NE EEE TE 1200 SE ER 968 _ _ — 
von weniger als °/s Zoll Durchmesser BIRNEN. acer _ 2 = 
Vorgeschnittene Sägen, per laufenden Fuls . . 8 .c. BI 8 10 ec. 4613 4 | -9 6 8 
Mühlen-, Holzschneide- und Zug-Sägen, nicht über '9 Zoll 
hreitii 0.8: 2... per laufenden Fuls| ı0 , 46 13 4 123% 5001-968 
Ueber 9 Zoll breit RR RN, R e 150 000 an: 93 6 8 -[—23 68 
Kreissägen Er \ 30%, ad val. _ 450/, ad val. _ 150/, ad val 
Hand- und andere Sägen, die nicht speciell aufgeführt sind AUT —. 75 c. p. Dutz. = _ 
Feilen, rohe Feilen, "Raspeln aller Art, 4 Zoll lang und 
darunter. . . . per Dutzend 35 c. 3 6 8)|, i 
Ueber 4 Zoll lang und unter 9 Zoll ,„ . RN KEN, ol IH | 
= 9 2; r 5 14 4 x ” 1,50 Dollar 0 6 3 f[per Ctr. und E % 
Ib ARE: „ darüber “ R 250 „ 0105 J 300%/0 ad al] 
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Nr. 19534 vom 7. Februar 1882. 
Ruffieux & Co. in Aachen. 
Selbstthätige Arretirvorrichtung des Hammers an Mu- 
schinen zur Herstellung von Drahtstiften und Nieten, 


In dem mit seitlich angebrachtem Führungsschlitz 
versehenen Böckchen e steckt ein ebenso geschlitzter 
Bolzen d. Der zu verarbeitende Draht kann nun in 
diese Schlitze von der Seite her eingeschoben werden, 
so dafs er dann dem Bolzen d eine ganz bestinimte 
Lage in dem Böckchen e sichert. Wird aber der 
Draht aus den seitlichen Schlitzen herausgenommen 
oder ist derselbe aufgearbeitet, dann kann das Ge- 
wicht m fallen, und es wird dadurch der Sperrbolzen 
h, welcher mit dem Gewichtshebel durch die Zugstange 
f, den Hebel g und die Stange © verbunden ist, in 
eine am Hammerstiel angebrachte Bohrung hineinge- 
schoben, d. h. der Hammer festgehalten. 


Nr. 20859 vom 15. Juli 1882. 


H. Randhahn in Waldau bei Osterfeld, 
Weifsenfels, 


Treppenrostfeuerung. 


Kreis 


Die Feuerungsanlage besteht aus einer gröfseren 
Anzahl von Chamottebögen a, deren letzter b doppelt 
so breit ist als die übrigen und mit Schlitzen c ver- 
sehen ist. Durch letztere fällt das entgaste Brenn- 
material auf die Fläche g und wird von hier auf den 
1ost 7 gezogen, wo es gänzlich verbrennt. 


Nr. 19949 vom 24. Februar 1882. 
August Bachmeyer & Co. in Berlin. 
Neuerung an Maschinen zur Herstellung von Wellblech. 


Die Maschine ist ein Walzwerk, dessen Walzen 
zum Wellen von Blechen passend profilirte, durch 
Schraubenspindeln gegeneinander schiebbare Form- 
ringe tragen. Die eine Walze ist dabei fest gelagert, 


ı schiebbar angeordnet ist. 


Repertorium von Patenten und Patent-Angelegenheiten. 


annnn 


während die andere durch Curvenscheiben oder 
Keile gegen die erstere parallel mit sich selbst ver- 
Während die obere Walze 
der unteren sich nähert, werden die Formringe derart 
aneinander geschoben, dafs eine Zerrung des zu 
wellenden Bleches nicht stattfindet. Der Bewegungs- 
mechanismus zum Auseinanderrücken der Walzen ist 
dabei natürlich mit dem Bewegungsmechanismus zum 
Aneinanderrücken der Formscheiben zwangläufig ver- 
bunden. y 


Nr. 19413 vom 21. August 1881. 
Thyssen & Go. in Mülheim a. d. R. 
Wellblechpresse. 

Durch ein passend ange- 
brachtes Vorgelege werden die 
beiden Sectoren a und c, auf 
deren einander zugekehrte Cy- 
linderflächen die Patrizen resp. 
Matrizen zur Erzeugung der her- 
zustellenden Wellblechwellen 
festgeschraubt sind, langsam hin 
und her bewegt. Das zu bear- 
beitende Blech B wird dabei in 
der Richtung des Pfeiles zwischen 
die Matrizen gebracht und senk- 
recht zu dieser Richtung in 
seiner Länge gewellt, indem zu- 
nächst ein Vorpressen der ersten 
Welle stattfindet, während beim 
zweiten und den nächst folgen- 
den Durchgängen des Bleches 
zwischen den genannten Werkzeugen immer eine neue 
Welle vorgeprefst und die schon vorgeprefste fertig- 
gestellt wird. 


Nr. 20719 vom 8. Februar 1882. 


Alexander (C. Felton in Warwick, Massachusetts, 
V.S.A. 
Neuerungen an Feuerungsanlagen. 

a ist die Schüröffnung, b sind 
die Bodenroststäbe, welche durch 
Haken c gehalten werden und 
um die Zapfenstangen d gedreht 
werden können; e sind die Sei- 


tenroststäbe, durch welche die 
Luft von der Seitefjher zum 
Feuerraum gelangen kann. Zur 


Regulirung des%Luftzutrittes kön- 
nen geeignete Klappen angebracht 
werden; ferner sind die Stäbe 
nach oben hin dicker gemacht, 
so dafs in den Raum über dem 
Brennmaterial weniger Luft treten 
kann als zum Brennmaterial. Anstatt des feuerfesten 
Ofenfutters ist über dem Verticalroste ein Wasser- 
rücken angebracht. Derselbe besteht entweder aus 
einem eisernen Troge oder, wie in der Figur darge- 
stellt, aus einer Anzahl horizontaler Röhren », welche 
ınittelst durchfliefsenden Wassers und durch die zwi- 
schen ihnen eirculirende Luft abgekühlt werden. 
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Nr. 19987 vom 22. April 1882. 
George Spring Dwight in Montclair, Essex County, 
New-Jersey, V.S. A. 
Neuerungen in der Erzeugung von Wassergas und 
den dabei angewendeten Apparaten. 
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Wasserheizapparat D' und von hier durch Rohr Q 
mit niedriger Temperatur nach seinem Bestimmungs- 
ort. In der folgenden Periode wird in derselben 
Weise der auf der andern Seite des Kessels befind- 
liche Generator zur Wassergas-Erzeugung benutzt. 


Nr. 21263 vom 16. August 1882. 
Ötto Hoerenz in Bernsdorf. 


Verfahren zur Emaillirung von Eisengufs- 
Gegenständen. | 


Das Verfahren bezweckt die Herstel- 
lung einer graphitfreien Schicht auf den zu 
emaillirenden Eisengufs-Gegenständen. Dies 
geschieht, indem man die Gufsformen mit 
Schwefel allein oder in Verbindung mit 
Quarzpulver oder Holzkohlenstaub überzieht, 
Der Schwefel verbindet sich mit dem Gra- 
phit des Roheisens zu Schwefelkohlenstoff; 
der sofort verbrennt. Ebenso kohlenstoffent- 
ziehend wirken Petroleum oder Oel. Auch 
fertigen Gufsstücken kann behufs Email- 


Der in einem jeisernen Gehäuse dampfdicht einge- 
schlossene Ofen besteht aus einem Generator A und 
einern dahinter liegenden. durch einen oberen Durch- 


lafs mit ersterem in Verbindung stehenden Re- 
generator R. Zwischen zwei solchen Ofensystemen 
liegt der Kessel ©. Aus dem hinteren Theil der 
Generatorkammern mündet ein Rohr F in das 
den Kessel © durchstreichende Rohr G, von’dem sich 
ein durch Schieber abschliefsbares Rohr @! abzweigt. 
Dies führt in den Raum unter dem Wasserheizapparat 
D. In dem Raum unter dem zweiten, gegenüber- 
liegenden Wasserheizapparat D! des Kessels C mündet 


das Zweigrohr H! des Rohres H, das in gleicher ° 


Weise wie @ den Kessel durchzieht und vorn mit 
dem hydraulischen Abschlufs E eines jeden Generators 
in Verbindung steht. Der hydraulische Verschlufs 
E communieirt durch ein Rohr 0 mit dem unteren 
Theil des Generators A. Das von einem Luftgebläse 
kommende Rohr S! steht gleichfalls durch O mit dem 
Generator A in Verbindung. Ein anderes Zweigrohr 
leitet Luft an der Stelle ein, wo Generator A und 
Regenerator B miteinander communieiren, und ein 
drittes Zweigrohr führt dem Rohr F Luft zu. 

Sobald das auf dem Rost des Generator brennende 
Heizmaterial den Ofen geeignet stark erhitzt hat, 
wird die Brennmaterialschicht erhöht und in den 
Raum zwischen dem herausnehmbaren Kühlwasser- 
kasten Z und dem Ofenrost durch Rohre S und O 
Luft in den Generätor geblasen. Die heifsen Ver- 
brennungsgase entweichen in “den Regenerator. Die 
noch unverbrannt gebliebenen Gase werden mit dem 
in F eingeführten Luftstrom vermischt und entzündet. 
Die Gase streichen durch das Rohr G und erhitzen 
das Wasser. Die noch heifsen Verbrennungsgase 
kommen durch @! in die Röhren, um hier ihre 
Wärme zur Wassererwärmung abzugeben, und ent- 
weichen dann. Sobald der Ofen genügend heifs und 
genügend Dampf im Kessel entwickelt ist, wird die 
Luftzufübrung zum Generator A und dem Rohr F 
abgestellt und durch Rohr Z und O wird Dampf 
durchgeblasen, welcher die noch im Ofen und im 
Kesselrohr @ befindlichen Verbrennungsproducte aus- 
treibt. Dann wird die Beschickungsöffnung & des 
Generators geschlossen, das hydraulische Ventil von 
E geöffnet und hierauf durch Rohr @! Dampf einge- 
lassen, der durch Rohre @ und Fin den Regenerator 
B strömt, hier überhitzt wird und dann in den Ge- 
nerator A gelangt. Hier bildet derselbe mit den 
glühenden Kohlen Wassergas. Dieses entweicht durch 
Rohr O und durch den hydraulischen Verschlufs E 
in das Rohr H, giebt hier seine Wärme an das 
Kesselwasser ab und gelangt dann durch HM! in den 


'_ Äirung der Graphit entzogen werden, indem 
man sie mit Schwefelsäure von 60° B. oder mit 
Petroleum. oder Oel bestreicht und dann glüht. 

Solche mit einer graphitfreien Schicht versehenen 
Gulsstücke lassen sich gut emailliren. 


Nr..20666 vom 9. April 1882. 
(Zusatzpatent zu Nr. 17513 vom 26. August 1881.) 


Gesellschaft des Emser Blei- und Silber- 
Werks in Ems. 
Neuerungen an Vorrichtungen zur Herbeiführung 
einer gröfseren Flugstaubablagerung in den Rauch- 
kammern der Hütten, Fabriken ete., bestehend in 
Längszungen und Querwänden. 

Um die im Haupt- \ 
patente beschriebenen 
Vorrichtungen . nicht 
nur zur Gondensation 
von Hüttengasen, son- 
dern auch zur. Flug- 
staubablagerungbeige- 
wöhnlichenFeuerungs- 
anlagen gebrauchen zu 
können, haben diesel- 
ben die in der Figur dargestellte Einrichtung erhalten. 
Zwischen Feuerung und Schornstein sind zwei Kam- 
mern E angeordnet. welche in der im Hauptpatent 
beschriebenen Art und Weise mit Längszungen @ 
und Querwänden H versehen sind. Durch die Schie- 
ber F werden die Kammern E abwechselnd ein- 
oder ausgeschaltet. Während die eine im Betriebe 
ist, wird die andere gereinigt. 


Nr. 21230 vom 6. August 1882. 
(Zusatz-Patent zu Nr. 15494 vom 19. März 1881.) 
Württembergische Metallwaaren-Fabrik in Geislingen 


Verfahren zur Herstellung von kupferplattirtem Eisen- 
oder Stahldraht. 


Das Verfahren besteht darin, dafs die vorher ge- 
reinigten Eisen- oder Stahlstäbe mit Kupferblech um- 
hüllt, alsdann unter Luftabschlufs zum Rothglühen 
gebracht und endlich durch Walzen oder Ziehen, 
ohne Hinzufügung eines Schweifs- oder Löthmittels, 
vereinigt und auf die gewünschte Stärke gebracht 
werden, 
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Nr. 20726 vom 28. März 1882. 
(Zusatzpatent zu Nr. 16223 vom 2. Februar 1881.) 
Charles William Siemens in London. 


Neuerungen an Gasgeneratoren. 

Die Neuerungen an Fig. 1. 

den unter Nr. 16223 2 
patentirten Generato- 
ren beziehen sich auf 
die Einführung von 
vorgewärmter oder 
nicht vorgewärmter 

Verbrennungsluft, 
welche unter Druck 
durch die Düsen € 
(Fig 1) gegen die Mitte 
des in dem Generator 
befindlichen Brenn- 
materials eingeführt 
wird. Die Luft wird 
in spiralförmig gewun- 
denen Röhren d!, 
welche von den ab- 
ziehenden Gasen um- 
spült werden, erhitzt. = 
Die zweite Neuerung ° = 7 
betrifft die Anordnung von geeigneten Roststäben 
F (Fig. 2), an denen beständig Wasser niederfliefst 

Fig. 2. 


behufs Erzeugung von Wasserdampf, welcher in den 
Generator eindringen soll. Die Verbrennungsluft tritt 
durch einen centralen Kanal C ein. Dampf wird 
durch das Rohr C! C? zugeführt. 


Nr. 21240 vom 28. Januar 1882. 
Georges Rocour in Lüttich. 


Neuerungen in der Verarbeitung phosphorhaltiger 
Metallschlacken. 


Die phosphorhaltigen Metallschlacken werden in 
einem Schachtofen durch redueirendes Schmelzen in 
einen Lech umgewandelt, der fast das gesammte Eisen 
und Mangan und den gesammten Phosphor enthält. 
Der Lech wird beim Abstechen granulirt und alsdann 
in grofsen Behältern mit heifser Schwefelsäure oder 
Salzsäure behandelt. Die Zersetzung des Leches durch 
die Säuren findet unter Entweichen von Wasserstoff 
und Phosphorwasserstoff statt. Diese Gase werden 
durch ein Rohr nach einer Anzahl Brenner geleitet, 
durch welche ein kleiner Flammofen erwärmt wird. 
Der beim Verbrennen der Gase erzeugte Wasserdampf 
und die Phosphorsäure werden nach einer besonderen 
CGondensationscolonne geleitet. Die Phosphorsäure 
wird hierbei als wässerige Lösung gewonnen und ist 
Handelsartikel. 
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Bei der Zersetzung des Lechs bildet sich eine 
Lösung von Eisen- und Manganchlorür oder Eisen- 
und Mangansulfat, die Phosphor als saures Phosphat 
enthält. Aus der salzsauren Lösung kann man Eisen 
und Mangan durch Kalk oder durch kohlensauren 
Kalk nach bekanntem Verfahren fällen. 

Statt des Kalkes kann man mit Vortheil auch zer- 
kleinerte Schlacken des basischen Frischprocesses be- 
nutzen, die einen Ueberschufs an Kalk enthalten. In 
diesem Falle treten die Eisen- und Manganoxyde und 
die Phosphorsäure dieser Schlacken zu dem Oxyd 
und phosphorsauren Eisenniederschlag hinzu und 
vermindern so die Kosten der Concentration eines 
entsprechenden Lechs. 

Die Phosphorsäure schlägt sich als basisch-phos- 
phorsaures Eisen neben Eisenoxyd nieder. 

Um beide Producte zu trennen und die Phosphor- 
säure in für die Phosphatfabricanten brauchbarerer 
Form zu erhalten, mischt man den phosphorsauren 
Eisenniederschlag mit schwefelsaurem Kali und cal- 
einirt das Gemenge im Flammofen. Die Masse wird 
dann mit Wasser ausgelaugt und das gelöste phos- 
phorsaure Kali zur Krystallisation gebracht. 


Nr. 20814 vom 16. Mai 1882. 
(Zusatz-Patent zu Nr. 18482 vom 20. Januar 1881.) 


Fritz Lürmann in Osnabrück. 
Combination von Siemensschen Regenerativ-Flammöfen 
mit Gröbe-Lürmannschen Generatoren. 

Das Patent bezieht sich auf bestimmte Anordnun- 
gen der Kanäle, der Verbrennungseinrichtung und der 
Zugregulirung behufs Combination eines Siemensschen 
Regenerativ-Flammofens mit einem unter Nr. 549 
patentirten Gröbe-Lürmannschen Generator. 


Nr. 21435 vom 26. Juli 1882. 
Grafenberger Gufsstahlfabrik in Düsseldorf. 
Anwendung hohler, wassergekühlter Walzen bei Blech- 

spannmaschinen. 

Die Erfindung besteht in der Anwendung hohler, 
wassergekühlter Walzen bei Blechspannmaschinen 
behufs Spannens bezw. Richtens von Blechen in 
warmem Zustande. 


Nr. 20974 vom 16. September 1881. 
Hermann Reusch in Dillingen a. d. Saar. 
Verfahren zur Plattirung von Eisen und Stahl, 

Das Verfahren der Plattirung von Eisen und Stahl 
mit in .der Rothglühhitze streckbaren Metallen und 
Metalllegirungen besteht in dem Auswalzen eines 
Packets, welches zusammengesetzt ist aus dem 'zu 
plattirenden Eisen- oder Stahlstück, dem Plattirungs- 
metall und einer Zwischenlage von Zinnfolies oder 
gepulvertem Zinn oder einer leichtflüssigen Zinn- 
legirung unter Benutzung eines flüchtigen pulverisirten 
oder aufgelösten Chlormetalles. 
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Statistisches. 


Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 


Production der deutschen Hochofenwerke. 


Monat Februar 1883. 


Gruppen-Bezirk. Werke. |Broductjon. 


Tonnen. ‘# 
mm EEE Eon 
Nordwestliche Gruppe. . ak 36 59.789 
(Rheinland, Westfalen.) 
Ostdeutsche Gruppe .'. . 2... 13 23 834 
(Schlesien.) 
Mitteldeutsche Gruppe. . . % 1 73 
(Sachsen, Thüringen.) ; 
Norddeutsche Gruppe . . 1 3.226 
Puddel-Roheisen. (Prov. Sachsen, Brandenb, ‚ Hannover. ) 
Süddeutsche Gruppe : . 13 35 314 
(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau.) 
Südwestdeutsche Gruppe. . EN 10 37475 
(Saarbezirk, Lothringen.) 
& Puddel-Roheisen Summa . 74 155 711 
(im Januar 1883 74 156 934) 
ER DENE SEN RE a Da ur 
’ Nordwestliche Gruppe... 12 9 684 
Mitteldeutsche Gruppe . .»... 1 689 
Spiegeleisen. Süddeutsche Gruppe . » x... el. 2 250 
| Spiegeleisen Summa . - 12.623 
(im Januar 1883 12 Al 007 7 im Januar 1888>| 771727 eE 0DC 
ER BATT EL LTEEI r 
{| Nordwestliche Gruppe SE GIUDRES re 36 181 
Ostdeutsche Gruppe . .- 2 950 
Mitteldeutsche Gruppe. . . 682 
Bessemer-Roheisen. Süddeutsche Gruppe . . RN EIS NG 
'PP 
Bessemer-Roheisen Summa 120 a 403 
(im Januar 1883 47 A, (im Januar 1883 | 20] 7 a7 33778 
Te En RE 
I] Noraeesttiche Gruppe m | Gruppe . . 11 835 
Norddeutsche Gruppe . 1 4.070 
Süddeutsche Gruppe 2 5 300 
Thomas-Roheisen. Südwestdeutsche Gruppe 3 3892. 
Thomas-Roheisen SEEN 1) | 25.097 
Summe f. Bessem. u. Thomas-Roheisen ? 56 500 
(im Januar 1883 B A 2 a ur Gm dannanı 1883| 1 TE Dr ET 77715 
a a LE ER ER RR 
[| Noraieesttiche, Gruppe 2 oe LT a Hero Gruppe . 12 16 759 
Ostdeutsche Gruppe 8 1994 
Giefserei-Roheisen Mitteldeutsche Gruppe. 1 883 
d Norddeutsche Gruppe . 1 1780 
vs Süddeutsche Gruppe 1) 7:918 
Gufswaarenl. Schmelzung. Südwestdeutsche Gruppe 4 2 651 
Giefserej-Roheisen Summa 35 | 31 986 
(im Januar 1883 BE 28 750) 
MT Th I I MI SENDBET BSD BO EN SL 
Zusammenstellung. 
Puddel-Roheisen may Zar See 155 711 
Spiegeleisen „a0 7%, EN Find 12 623 
Dessemer Roheisenisn nn mr 41 403 
Thomas- Roheisen I 4... 2.22% 25.097 
Gielserei-Roheisen . . EN: 31 986 
Summa . 266 820 
Production der Werke, welche Fragebogen 
nicht beantwortet haben, nach Schätzung 2 400 
Production im Februar 1883 2. 5 RR, 269 220 
Production im Februar 1882 er ELBE, 241 600 


Produetion im Januar 133 . : 2... 278 995 
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Verein für Eisenbahnkunde in Berlin. 


Versammlungen 
am 13. Februar und 6. März 1883. 


In der Versammlung vom 13. Februar sprach 
Herr Geheimer Öberregierungsrath EI- 
sasser über pneumatische Uhren. Um die 
besonders auch für Eisenbahnzwecke sehr wünschens- 
werthe genaue Uebereinstimmung des Ganges 
mehrerer voneinander entfernt aufgestellten Uhren zu 
erhalten, ist bis jetzt am häufigsten die Wirkung des 
elektrischen Stromes auf einen Elektromagneten be- 
nutzt worden. Dabei kommen wesentlich 2 Systeme 
zur Anwendung. Entweder werden die zu treibenden 
Uhren durch den elektrischen Strom — mit Hülfe 
eines Elektromagneten — direct in Bewegung gesetzt, 
oder es wird der Gang der verschiedenen, in gewöhn- 
licher Weise durch Feder oder Gewicht getriebenen 
Uhren nur mit Hülfe des elektrischen Stromes regulirt 
und zwar derart, dals in bestimmten Zeitabschnitten 
die Secundäruhren vor- oder zurückgestellt werden, 
je nachdem diese Uhren gegen die Normaluhr nach- 
oder vorgegangen sind. In letzterer Art werden die 
ın Berlin auf einigen öffentlichen Plätzen aufgestellten 
Uhren von der auf der Sternwarte befindlichen Nor- 
maluhr in übereinstimmendem Gange erhalten. 

In Paris sind von der Compagnie generale des 
horloges pneumatiques schon seit längerer Zeit Ein- 
richtungen — System Popp -Resch -— getroffen, zu 
dem Zwecke, eine grolse Zahl von Uhren mittelst 
Luftdrucks in übereinstimmendem Gange zu erhalten. 
Zur Zeit der in Veranlassung der Elektrieitäts - Aus- 
stellung im Jahre 1881 stattgehabten Anwesenheit des 
Vortragenden in Paris waren bereits mehr als 8000 
pneumatische Uhren daselbst vorhanden und über- 
zeugte sich der Vortragende auch von dem genauen 
Gange der Uhren. Das Vertrauen auf diese Uhren 
und die Beliebtheit derselben war so gestiegen, dafs 
damals täglich durchschnittlich 20 neue Anmeldungen 
einliefen. Das der ganzen Einrichtung zu Grunde 
liegende Princip ist sehr einfach. Von einer Central- 
stelle ausgehend, werden diejenigen Stralsen, deren 
Häuser pneumatische Uhren erhalten sollen, mit 
Rohrsträngen von 20 bis 23 mm Weite versehen. Je 
zwei dieser auf verschiedenen Wegen geführten Rohr- 
stränge werden sowohl an ihren Enden miteinander 
verbunden, als auch an anderen geeignet gelegenen 
Punkten durch Querröhren in Verbindung gesetzt. 
Bei der Centralstelle wird jedes der in der ange- 
gebenen Weise miteinander verbundenen Rohrpaare 
in ein Rohr vereinigt, so dals das ganze Rohrnetz 
aus mehreren in sich geschlossenen Schleifrohrleitungen 
besteht. 

Von den einzelnen Rohrsträngen sind einfache, 
10 bis 15 mm weite Röhren in die mit Uhren zu ver- 
sehenden Gebäude geführt, und diese letzteren werden 
durch Zweigröhren von 4 bis 6mm an die Haus- 
leitung angeschlossen. 


Die in der Gentralstelle ih Ay. Röhren 
münden in einen kleinen gufseisernen Cylinder, welcher 
andererseits mit einem Schieberkasten verbunden ist, 
Dieser letztere ist aufserdem mit einem in die freie 
Luft mündenden und einem andern Rohre verbun- 
den, welches mit einem mit comprimirter Luft ge- 
füllten Behälter in Verbindung steht. Durch ent- 
sprechende Bewegung des Schiebers kann einmal das 
Rohrnetz mit der äufseren Luft, das andere Mal mit 
dem Behälter für comprimirte Luft in Verbindung 
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gesetzt werden. Diese Verbindung wird mit Hülfe 
einer auf der Gentralstation befindlichen Normaluhr 
beim Eintritt jeder vollen Minute hergestellt. Die 
Uebertragung der Bewegung auf die einzelnen Uhren 
erfolgt durch das Autblähen und Zusammenfallen des 
oberen Deckels eines an jeder Uhr angebrachten 
kleinen Blasebalgs und ein damit in Verbindung 
stehendes Räderwerk. Die sehr sinnreich construirten 
Einzelheiten der ganzen Einrichtungen sichern die 
Regelmäfsigkeit des Ganges und machen automatisch 
etwa eingetretene Unregelmäfsigkeiten an der Gentral- 
stelle erkennbar. Die Stadt Paris hat der Compagnie 
generale des horloges pneumatiques im Jahre 1881 
eine Concession zur Aufstellung und Unterhaltung 
der öffentlichen Uhren in den Strafsen u. s. w., so- 
wie von Privatuhren auf die Dauer von 50 Jahren 
ertheilt. Nach Ablauf dieser Zeit fällt das von der 
Gesellschaft gelegte Rohrnetz ohne Entschädigung der 
Stadt zu, welcher das Recht vorbehalten ist, auch 
die gesammten übrigen für den Betrieb der pneuma- 
tischen Uhren erforderlichen Einrichtungen zu einem 
Taxpreise zu übernehmen. 

In bezug auf die Anlagekosten bemerkt der Vor- 
tragende, dafs eine Centralstation zum Betriebe eines 
Rohrnetzes von etwa 60km Länge ausreicht, für 
welche Ausdehnung nach Pariser Verhältnissen etwa 
6000 Hausanschlüsse mit 20000 Uhren gerechnet 
werden. Für diese Ausdehnung berechnet die Ge- 
sellschaft die Anlagekosten einschliefslich der General- 
kosten, (für Patente, Publicationen etc.), sowie der 
Kosten der Uhren mit 13,50 Fres. pro Stück auf zu- 
sammen 1204500 Fres. Die Abonnementpreise sind 
von der Gesellschaft festgesetzt auf: 

18,25 Fres. jährlich a die 1. Uhr. 
14,40 >» » SS 
10,95 >» » » SIE TIER S: 

Bei einer gröfseren Zahl von Uhren treten noch 
weitere Ermälsigungen ein. Die Gesellschaft berechnet 
ihre jährlichen Betriebskosten bei vollem Betrieb = 
100000 Fres. und erhofft eine Dividende von 15° 
jährlich aus dem Anlagekapital zu ziehen. — 

Herr Maschineninspector Stösger erläutert das 
im Saale ausgestellte Modell eines dem Kgl. Werk- 
stättenvorsteher Bartsch in Elberfeld patentirten Vor- 
legeklotzes für Eisenbahn-Fahrzeuge. 
Zwei entsprechend gestaltete Holzklötze sind durch 
gabelförmig geformte Flacheisen miteinander ver- 
bunden, zwischen denen ein Handgriff angeordnet ist. 
An der Unterseite des letzteren befinden sich zwei 
durch Federn miteinander verbundene Klauen, welche, 
wenn auf den Handgriff kräftig gedrückt wird, den 
Schienenkopf umfassen und beim Anheben sich von 
demselben wieder lösen. Die Vorzüge dieses Apparats 
vor anderen, gleichen Zwecken dienenden Vorrich- 
tungen bestehen in der Leichtigkeit der Handhabung 
und der soliden Befestigung auf der Schiene. 

Herr Baurath Wiedenfeld macht eine Mitthei- 
lung über das Verhalten von Bahnschwellen 
aus ausländischem Holze. Die Berlin - Anhaltische 
Eisenbahn hat i. J. 1854 eine kleine Zahl Schwellen 
aus verschiedenen Holzarten über Amsterdam aus 
Surinam (holländisch Guyana) bezogen. Einzelne dieser 
Schwellen zeigen noch jetzt eine gute Gonsistenz und 
sind noch als Schienenunterlagen in Verwendung. 
Der Preis derselben war 15,81.# pro Stück franco 
Berlin. 
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In der Versammlung von 6. März 1883 sprach 
Herr Eisenbahn-Maschinen-Inspector Wichert 
über das für die Preufsischen Staatseisen- 
bahnen angenommene System für conti- 
nuirliche Bremsen. Die Wahl einer einheitlichen 
eontinuirlichen Bremse — System Carpenter — für 
die dem Durchgangsverkehr dienenden Personenzüge 
auf dem ganzen Gebiet des Preufsischen Staatseisen- 
bahn-Netzes hat ihren gröfsten Werth in der, auf 
Grund von Berathungen der Vertreter sämmtlicher 
Kgl. Eisenbahn - Directionen erfolgten Einigung, gegen 
welche die Wahl eines bestimmten Systems ent- 
schieden zurücktritt. Nachdem Redner die sechs zur 
Wahl gestellten eontinuirlichen Bremssysteme — Heber- 
lein, Smith-Hardy, Westinghouse, Sanders, Steel und 
Carpenter —, die Bekanntschaft mit den Details ihrer 
Construction bei den Zuhörern auf Grund der viel- 
fach hierüber erfolgten Publicationen als bekannt vor- 
aussetzend, nur mit kurzen Zügen über die principiellen 
Haupttheile derselben an den ausgehängten Zeich- 
nungen erläutert hatte, bemerkt derselbe historisch, 
dafs Bestrebungen, continuirliche Bremsen auf den 
Preufsischen Staatsbahnen einzuführen, bis zur Mitte 
der siebziger Jahre in sehr geringem Mafse zu Tage 
getreten sind. Der erste gröfere Schritt in dieser 
Beziehung war die auf Anordnung des Herrn Ministers 
der öffentlichen Arbeiten veranstaltete Abhaltung von 
Wett-Bremsversuchen bei Guntershausen im Jahre 1877. 
Da eine Einigung hierbei nicht erzielt worden war, 
wurden im Jahre 1880 neue Versuche angeordnet, 
und zwar beschlofs man, da die Erhöhung der Be- 
triebssicherheit für schnellfahrende Züge das zunächst 
vorliegende Bedürfnils war, nur die Auffindung einer 
geeigneten Bremse für diese Züge ins Auge zu fassen, 
von der Ausrüstung der langsam fahrenden Personen- 
züge und der Güterzüge mit einer solchen einheit- 
lichen Bremse aber vorerst abzusehen. Nur durch 
diese Beschränkung des Zieles ist es ermöglicht wor- 
den, zu einem definitiven Entschlufs zu kommen, da 
die Auffindung einer für alle Verhältnisse gleich ge- 
eigneten Normalbremse nach den bisherigen Erfah- 
rungen unwahrscheinlich erscheint. Die neuen Ver- 
suche bestanden erstens in abermaligen Wett-Brems- 
fahrten (vom 5. bis 7. September 1881) auf der Strecke 
Halensee-Dreilinden und zweitens darin, dafs mehrere 
mit den genannten Bremsen ausgerüstete Trains auf 
der gleichen Strecke (Berlin-Breslau) in den regel- 
mälsıgen Betrieb eingestellt wurden. (vom 15. October 
1881 bis 1. April 1882). Aufserdem wurden noch 
mehrfache Versuche ‚mit langen Zügen von 40 Achsen 
angestellt und an denselben das Verhalten der Brem- 
sen, insbesondere auf den Eintritt der Bremswirkung 
und die Dauer derselben beobachtet. Die bei diesen 
Versuchen gewonnenen hesultate gaben ein aus- 
reichendes Material, um eine Kritik der einzelnen 
Bremssysteme in objectiver und sachgemälser Weise 
in betreff ihrer Gonstruction, Unterhaltung, Bedienung 
und Wirkungsweise anstellen zu können. 

Die. Einfachheit der Bremsapparate, 
übersichtliche Anordnung derselben und 
Verständlichkeit für das Personal ist für 
die Vacuumbremse von Smith-Hardy am besten er- 
füllt, die Westinghouse-Bremse ist zu complieirt und 
in ihrer Wirkungsweise schwer verständlich. Die An- 
wendung zuverlässigen Materials bei den Brems- 
apparaten und dazu gehörigen Leitungen ist für alle 
Systeme erstes Erfordernils. Die Erhaltung des 
betriebsfähigen Zustandes der Bremse ist bei 
genügender Sorgfalt bei allen Bremsen möglich; De- 
fecte sind im allgemeinen bei den Vacuumbremsen 
schwerer zu ermitteln, als bei den Luftdruckbremsen ; 
bei der Carpenter-Bremse erfolgt die Nachstellung der 
Bremsklötze von selbst, während dies bei den übrigen 
Systemen durch die Revisionsschlosser bewirkt werden 
mufls. Die Gontrole der Apparate und die 
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Leitungen, sowie der Bremsfähigkeit während 
der Fahrt kann bei der Heberleinschen Frietions- 
bremse bezüglich des letzteren Punktes nicht bewirkt 
werden, weil die Wirkung erst bei der Bewegung des 
Fahrzeuges eintritt; bei der Smith-Hardy-Bremse kann 
die Bremsfähigkeit während der Fahrt nur zeitweise, 
durch versuchsweises Benutzen des Ejeetors und Be- 
obachtung des Vacuummeter, im ganzen aber in un- 
zulänglicher Weise, geprüft werden. Die Ausschaltung 
von Wagen mit defeeter Bremse ist bei allen Systemen, 
aulser bei den Vacuumbremsen von Hardy und San- 
ders möglich. Von Witterungseinflüssen ist 
in geringem Umfange die Westinghouse-Bremse, am 
meisten die Heberlein-Bremse abhängig. Die Hand- 
habung der-Bremse ist bei den Luftbremsen sehr 
einfach, erfordert jedoch bei der Westinghouse-Bremse 
grofse Uebung, diejenige der Heberlein-Bremse ermüdet 
das Personal; letzterer Umstand ist durch die neuer- 
dings in Anwendung gekommene Dampfhaspel wesent- 
lich gebessert worden. Defecte in den Apparaten 
kann bei der Smith-Hardy-Bremse zur vollen Untaug- 
lichkeit der Bremse im ganzen Zuge führen; bei der 
Heberlein- Bremse kann durch Festhalten der Leine 
der Eintritt der Bremswirkung ganz verhindert werden, 
wie auch bei der Hardy - Bremse ein Defect in der 
Leitung die Bremswirkung ganz oder theilweise be- 
hindert. 


Eine absolut zuverlässige Bremswirkung 
unter allen Umständen -ist zwar bei keiner Bremse 
vorhanden, doch ist der Eintritt einer Versagung der 
Bremse beim beabsichtigten Bremsen überaus un- 
wahrscheinlich bei der Carpenter - Bremse wegen des 
vollständigen Fehlens aller Ventile, fast ebenso bei 
der Westinghouse-, Steel- und Sanders-Bremse, weniger 
bei der Heberlein- und am wenigsten bei der Hardy- 
Breinse. 


Die für die Handhabung des Betriebsdienstes in 
den Schnellzügen sehr wichtige Manipulation bei 
dem Aus- und Einsetzen von Wagen wird durch 
die Construction der Garpenter-Bremse in ihrer neuen 
Form am besten und absolut zuverlässig bewirkt, 
während diese Manipulation bei der Heberlein-Bremse 
aufserordentlich umständlich ist. Bezüglich des Ein- 
tritts der Bremswirkung wurde bei den Versuchen 
gefunden, dafs dieselbe bei der Heberlein-Bremse am 
Anfange des Zuges sofort, am Ende später, am 12. 
Wagen nach 5 bis 6 Secunden erfolgte; bei der 
Westinghouse - Bremse tritt die Bremswirkung sofort 
und am ganzen Zuge fast zu gleicher Zeit ein; bei 
Carpenter und Steel beträgt die Zeitdifferenz zwischen 
der vollen Bremswirkung am 1. und 20. Wagen etwa 
15 Secunden, bei der Sanders-Bremse etwas weniger; 
bei der Hardy -Bremse tritt die Bremswirkung am 
Anfang des Zuges sofort, am. Ende später und mit 
geringerer Kraft ein. Die elastische Wirkung der 
Bremse ist bei der Heberlein-Bremse nicht vorhan- 


‚den, auch bei der Westinghouse-Bremse geschieht der 


Eintritt der Bremswirkung mit einem Stofs. Die 
Gleichmäfsigkeit der Bremswirkung während 
der Bremsdauer kann bei den Luftbremsen erhalten 
werden; bei der Heberlein-Bremse ist dieselbe wegen 
der constant bleibenden Länge der Leine neben der 
Längenänderung des Zuges durch das Zusammen- 
drücken und Auseinandergehen der Buffer weniger 
vorhanden. Die Aufhebung der Bremswirkung 
erfolgt bei Heberlein nach etwa 15 Secunden am 
letzien Wagen, bei Westinghouse und Hardy fast 
sofort, bei Steel und Carpenter nach 20 Secunden, 
bei Sanders etwas schneller. Die Wiederholung 
der Bremswirkung kann bei Heberlein und Hardy 
beliebig oft erfolgen, bei den automatischen Luftdruck- 
bremsen nur so lange, als Bremskraft im Haupt- 
reservoir vorhanden ist. Die Gontrole über die 
Grölse der Bremswirkung ist bei Heberlein und 
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Westinghouse nicht möglich, bei Steel, Sanders und 
Hardy nur annähernd, bei Carpenter ganz genau. 

Redner erläutert hierauf die über die stattgefun- 
denen Wettfahrten aufgestellten graphischen Auf- 
zeichnungen bezüglich des Beginnes des Bremsein- 
trittes und der Veränderlichkeit der Bremswirkung 
während der Bremsdauer. Wenn sich hieraus ergiebt, 
dals ein mit gut besetzten Handbremsen ver- 
sehener Zug selbst in bezug auf Schnelligkeit der 
Bremsvorrichtung nicht wesentlich übertroffen wird 
durch die Anwendung der besten continuirlichen 
Bremsen bei Zügen von gleicher Zusammensetzung 
und Fahrgeschwindigkeit, so darf doch hieraus kein 
Schlufs auf den Werth der gewöhnlichen Bremsen 
als Schnellbremsen gezogen werden, da die Hand- 
bremsen nur bei derartigen Versuchen so exact und 
mit solcher Wirkung bedient werden, während bei 
den continuirlichen Bremsen durch Eliminirung der 
menschlichen Kraft die von den Handbremsen aus- 
nahnısweise erzielte Wirkung für gewöhnlich gewähr- 
leistet ist. Unbedingtes Erfordernifs für alle eontinuir- 
lichen Bremsen ist aber, dafs die damit ausgerüsteten 
Züge durch einen besonderen, die verschiedenen 
Apparate beobachtenden verantwortlichen Beamten 
begleitet werden. 

Bei der Wahl eines continuirlichen Bremssystems 
kommt besonders noch die Frage in betracht, ob die 
Bremse automatisch wirken soll, d.h. ob die 
Bremse so eingeriehtet ist, dafs die an jedem Wagen 
aufgespeicherte Bremskraft zur Wirkung kommt, wenn 
eine Störung in der Leitung eintritt. Zugtrennungen 
auf freier Strecke, wie sie besonders bei Güterzügen 
zuweilen vorkommen, sind hierbei weniger in betracht 
zu ziehen als die Fälle, in welchen durch Entglei- 
sungen oder anderweitige Unfälle Wagen vom Zuge 
abgetrennt werden. Nur bei Anwendung automatischer 
Bremsen behindert die gänzliche oder partielle Zer- 
störung einzelner Bremsorgane das Functioniren der 
übrigen Apparate nicht; dieselben treten vielmehr bei 
grölseren Defecten an wichtigen Organen sofort in 
Wirksamkeit und erzielen ein Stillstehen des Zuges, 
Durch ein unbeabsichtigtes Selbsthremsen können zwar 
Betriebsstörungen, Unfälle aber nur dann herbeige- 
führt werden, wenn gleichzeitig auch ein Stations- 
beamter in der Annahme und Ablassung von Zügen 
unachtsam ist, während bei nicht automatischen 
Bremsen ein Unfall fast bei jedem Einfahren in eine 
Station durch Unzuverlässigkeit der Wirkung der 
Bremsen veranlafst werden kann. Indem daher bei 
automatischen Bremsen das Zusammentreffen zweier 
Momente zu einem Unfall erforderlich ist, während 
bei nicht automatischen Bremsen ein einfacher De- 
fect gefahrbringend werden kann, hat man sich, trotz- 
dem die nicht automatischen Bremsen einfacher sind 
und bisher Unfälle durch Versagen der nicht auto- 
matischen Vaeuumbremse verhältnifsmäfsig selten ein- 
getreten sind, für die Anwendung automatischer Brem- 
sen für Schnell- und Courierzüge entschieden. — Wenn 
eine Ausrüstung sämmtlicher Eisenbahnwagen mit 
einer continuirlichen Bremse erfolgen sollte, um die 
Vorzüge einer solchen Bremse auch im Kriegsfalle 
geniefsen zu können, dann würde man alle Luftbrem- 
sen ausschliefsen und nur die Heberlein-Bremse in 
betracht ziehen können; es würden hierbei wesentlich 
die Vorzüge der letzteren zur Geltung kommen, dafs 
nicht eingerichtete Wagen ebenfalls in die Züge ein- 
gestellt werden können, sowie dafs die mit Heberlein- 
Bremse versehenen Wagen einer besonderen Spindel- 
bremse nicht bedürfen. Doch auch bei dieser Bremse 
würden sich im Kriegsfalle erhebliche Unzuträglich- 
keiten herausstellen und die Anwendung irgend einer 
continuirlichen Bremse würde den Betrieb in solchen 
Zeiten voraussichtlich mehr gefährden als sichern, 
weshalb man übereingekommen ist, diese Frage bei 
der vorliegenden Wahl eines continuirlichen Brems- 
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systems für Schnellzüge nicht entscheidend sein zu 
lassen. 5 

Nach allem konnte daher behufs der Einführung 
bei Schnellzügen nur die Wahl zwischen der Westing- 
house- und der Carpenter-Bremse bleiben. Die 
Westinghouse-Bremse hat besonders den Vortheil, 
dals die Bremswirkung sehr schnell, schneller als bei 
der Carpenter-Bremse, eintritt, dafs ferner der Luft- 
consum ein geringerer und daher ein öfteres Wieder- 
holen der Bremswirkung in kurzen Intervallen eher 
möglich ist als bei der Carpenter - Bremse. Die 
Schnelligkeit der Bremswirkung bei Westinghouse 
wird aber erreicht durch Einschaltung von Zwischen- 
organen (Functionsventile), auf deren richtigem und 
exactem Functioniren die ganze Wirkung basirt. 
Störungen in diesen Apparaten können unzeitiges 
Bremsen und auch ein Nichtlösen der Apparate nach 
geschehener Bremswirkung herbeiführen; die Westing- 
house-Bremse ist ferner dem Arbeiterpersonal nur 
schwer verständlich, das schnelle Eintreten der Brems- 
wirkung macht sich. den Passagieren unangenehm 
fühlbar und ist auch für das Betriebsmaterial nach- 
theilig, sowie nur ein sehr geschickter Führer durch 
Uebung dahin gelangen wird, bei dieser Bremse einen 
beliebigen Bremsdruck zu erzielen und die Zug- 
geschwindigkeit einigermafsen rationell zu reguliren. 
Alle vorbezeichneten Milsstände der Westinghouse- 
Bremse zeigt die Carpenter-Bremse nicht. Die Beant- 
wortung der Frage, ob die Nachtheile der letzteren, 
das langsamere Eintreten der Bremswirkung im ganzen 
Zuge und das langsamere Entbremsen, demnach 
überwiegend sind, richtet sich danach, ob man den 
gröfsten Werth einer Bremse in der Anwendung der- 
selben als Gefahrbremse oder als Gebrauchsbremse 
findet. Gewifs können Fälle eintreten, in denen durch 
die Westinghouse-Bremse Unfälle noch eben verhütet 
werden können, durch die Carpenter-Bremse aber 
nicht. Wenn jedoch beachtet wird, dafs derartige 
Fälle überaus selten vorkommen, namentlich wenn, 
wie in Deutschland, das System der Zugfolge in 
Stationsdistanz durchgeführt wird, dann mufs dem- 
jenigen Bremssystem der. Vorzug gegeben werden, 
welches bei unbedingt zuverlässiger und möglichst 
rascher Wirkung im Falle der Gefahr, die gröfste 
Zuverlässigkeit im gewöhnlichen Betriebe, die wenigst 
ungünstige Einwirkung auf das Betriebsmaterial und 
die in den Wagen befindlichen Reisenden ausübt. 
Mit Rücksicht hierauf, und da die Carpenter-Bremse 
noch wesentlicher Verbesserungen und Vereinfachun- 
gen fähig ist, ohne das Prineip derselben anzurühren, 
ist diese Bremse zu der Einführung bei den schnell- 
fahrenden Zügen auf den Preufsischen Staatsbahnen 
angenommen worden. Für die Bahnen untergeord- 
neter Bedeutung ist dagegen die Heberlein - Bremse 
adoptirt. Es kann nicht erwartet werden, dafs dieser 
Beschlufs allgemeine Zustimmung finden werde. Der 
Umstand, dafs sechs verschiedene Bremsconstructionen 
auf der engeren Wahl standen, welche sämmtlich die 
Berechtigung für allgemeine Einführung für sich in 
Anspruch nehmen können, während doch nur eine 
Construction zur Auswahl kommen konnte, läfst es 
natürlich erscheinen, dafs stets — wie auch der Be- 
schlufs ausgefallen wäre — die Anhänger der übrigen 
Bremssysteme anderer Meinung sein würden. Immer- 
hin wird der grofse Fortschritt, dafs für alle Preufsi- 
schen Staatsbahnen ein einheitliches Bremssystem 
zur Annahme gelangt ist, in allen Eisenbahnkreisen 
anerkannt werden. 

Herr Oberst @olz bemerkte hierzu, dals die bei 
den jüngsten Versuchen erzielten ungünstigen Resul- 
tate der Heberlein-Bremse überraschend seien, nachdem 
dieselbe seit den Guntershausener Versuchen wesent- 
lich verbessert worden sei, es erscheine daher fraglich, 
ob die bei den jüngsten Versuchen in Coneurrenz 
getretenen Züge mit Heberlein-Bremsen neuer Con- 
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struction völlig correet ausgerüstet und bedient 
waren. Unter einer correceten Ausrüstung werde ver- 


standen, dafs alle Bremsapparate des Zuges einer 
und derselben modernen Construction angehören, dafs 
alle Frietionsrollen-Rahmen angemessen belastet sind, 
dafs alle Auslösungsapparate übereinstimmend aufge- 
hängt sind, dafs die Verbindungsleine mit ihren 
Haken und ihrer Führung vollkommen in Ordnung, 
und dafs die Locomotive mit einer Dampfhaspel aus- 
gerüstet ist. Die Anforderungen an eine gute Schnell- 
bremse, nämlich Einfachheit, leichte Verständlichkeit 
und Controlirbarkeit, Dauerhaftigkeit und Unabhängig- 
keit von der Witterung, sowie schneller Eintritt der 
Bremswirkung, würden nach den bei der Militär- 
Eisenbahn gemachten zweijährigen Beobachtungen 
und Erfahrungen von der Heberlein-Bremse neuester 
Construction in ausreichendem Malse erfüllt. Der der 
Heberlein-Bremse vorgeworfene Uebelstand, dafs das 
Bremsen ein unangenehm stoflsweises sei, lasse sich 
dadurch beseitigen, dafs die continuirliche Bremsleine 
schon an der Hinterwand des vorletzten Wagens durch 
den doch nicht entbehrlichen Schlufsbremser von 
Hand bedient, oder dafs — bei durchweg continuir- 
licher Bedienung — der Schlufsapparat entsprechend 
stärker belastet werde. Redner ist erfreut, dafs die 
besonderen Vorzüge der. Heberlein-Bremse.anerkannt 
worden sind und wünscht, dafs man weitere Verbesse- 
rungen der Heberlein-Bremse, ebenso wie dies für 
die Carpenter - Bremse in Aussicht genommen sei, 
nicht aus den Augen verlieren möge. 

Herr Eisenbahn -Maschinen- Inspector Garbe, als 
Gast anwesend, trat den Ausführungen des Oberst 
Golz in betreff der Heberlein-Bremse vollkommen bei 
und machte noch auf die Details einiger neuer Ver- 
besserungen derselben aufmerksam. 

Herr Ingenieur Kapteyn aus London, als Gast an- 
wesend,®.bemerkte, dafs die Complieirtheit des Func- 
tionsventils der Westinghouse-Bremse kein Hindernifs 
gegen deren Einführung sei und dafs durch die von 
Carpenter gemachten»Verbesserungen, um das Func- 
tionsventil zu vermeiden, anderseits wieder CGompli- 
cationen herbeigeführt seien, welche sich im Betriebe 
störend erweisen würden. 

Herr Generalmajor von Kessler bedauert, dafs eine 
so geringe Hoffnung auf die Anwendung einer conti- 
nuirlichen Bremse in aufsergewöhnlichen Betriebs- 
fällen, z.B. bei grofsen Militärzügen, gemacht worden 
sei, zumal in solchen Zeiten das Personal schon auf 
das äufserste angespannt werde, und spricht die 
Zuversicht aus, dals es mit der Zeit auch gelingen 
werde, in dieser Beziehung zu einem günstigen Er- 
gebnils zu gelangen. 

Herr Eisenbahn - Maschinen - Inspector Wichert er- 
widert auf die gemachten Einwendungen, dals die 
Einrichtungen der Bremsen bei den Versuchen durch 
die Vertreter der verschiedenen Bremsgesellschaften 
selbst bewirkt worden sind und diese sich schriftlich 
dafür erklärt haben, dafs diese Einrichtungen den 
Anforderungen entsprochen haben; es müsse hiernach 
angenommen werden, dafs auch die Heberlein-Bremse 
ihrem damaligen Standpunkt der Vollkommenheit ge- 
nügt habe; es könne nicht bezweifelt werden, dafs 
wesentliche Vereinfachungen und Verbesserungen, wie 
an allen anderen Bremsen, so auch an der Heberlein- 
Bremse noch zu erwarten seien; die Möglichkeit sol- 
cher Verbesserungen hätte jedoch keinen Grund ab- 
geben können, den Abschlufs dieser so hochwichtigen 
Frage ins Ungewisse zu verzögern. — 


Die Lage und Zukunft der Stahlindustrie. 

Der bekannte belgische Statistiker Paul Trasenster 
veröffentlichte vor kurzem in der »Revue universelle 
des mines« eine interessante Uebersicht über die ge- 
genwärtige Stahlproduction und Consumtion der Welt 
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und knüpfte daran, unter vorzugsweiser Berücksich- 
tigung der Stahlschienen, Betrachtungen über die 
Aussichten, welchen die Stahlindustrie in den näch- 
sten Jahren entgegengeht. Bei dem Umfang der Tra- 
sensterschen Abhandlung müssen wir uns an dieser 
Stelle zu unserm Bedauern mit einem Auszug be- 
gnügen. Im wesentlichen sagt der Verfasser: 

So lange noch die Eisenbahnschienen für ihre 
Herstellung den Löwenantheil der Bessemerstahl-Pro- 
duction beanspruchen, wird der Schmiedeeisenmarkt 
noch verhältnifsmäfsig wenig durch den Wettbewerb 
bedrückt werden; sobald aber in dem Absatz von 
Schienen ein ausgeprägter und andauernder Nachlafs 
eintritt, wird gewalzter Bessemerstahl dem Schmiede- 
eisen ein viel gefährlicherer Nebenbuhler werden, als 
dies bisher der Fall war. 

Trasenster stellt zuerst fest, dafs die Zahl der in 
Betrieb befindlichen Bessemerwerke der Welt 91 und 
die Zahl der CGonventoren 280 sei; nach seiner 
Schätzung repräsentiren dieselben eine jährliche Lei- 
stungsfähigkeit von 7500000 bis 8000000 t, ein- 
schliefsliich von 1000000 t Tiegel- und Martin- 
stahl. 

Was den Verbrauch anlangt, so stellt er denselben 
auf 3480 000 t als Schienen und 1000000 t als an- 
dere gewalzte oder gehämmerte Erzeugnisse. Da also 
ungefähr drei Viertel der Stahlproducetion zur Her- 
stellung von Schienen dient, so ist es ungemein wich- 
tig, sich über die Grölse des dafür vorhandenen Be- 
darfs Klarheit zu verschaffen. Im Jahre 1881 betrug 
die Schienenfabrication 4185000 t, hierunter unge- 
fähr 700 000 t eiserne, von welchen allein die Ver- 
einigten Staaten 566 000 verlegten. Der Verbrauch 
an Schienen in der ganzen Welt hat während der 
letzten zehn Jahre zwischen 2350000 t und 4 665 000 t 
geschwankt, d. i. im Durchschnitt 75 t pro Kilometer 
in Europa und 60 t anderwärts. 

Im Verfolg dieser Zahlen nimmt Trasenster den 
Schienenverbrauch des Jahres 1881 auf 4185000 t 
an, wobei er 1510000 t für neue Strecken und 
3665 000 t zur Auswechselung auf alten Strecken 
rechnet, indem er den augenscheinlichen Widerstreit 
der Zahl durch die Voraussetzung erklärt, dafs that- . 
sächlich 1990000 t der zur Verlegung gelangten 
Schienen bereits in dem vorhergehenden Jahr gefer- 
tigt wurden. Er erkennt die Schwierigkeiten, welche 
sich einer genauen Feststellung der für seine Zwecke 
benöthigten Zahlen entgegenstellen, wohl an, gelangt 
indefs zu der Schätzung, dafs im- Januar 1882 in den 
Vereinigten Staaten 210 000 Kilometer (als einfache 
Linien gerechnet!) Eisenbahnlinien gebaut seien, hier- 
von 79000 km oder 370/o mit. Stahlschienen. Bel- 
gien besitzt 260000 t Stahl- und 270000 t Eisen- 
schienen auf seinen Strecken im Gebrauch, d. h. 
49 pCt. Stahlschienen. Deutschland besitzt 58000 km 
Eisenbahnlinien, hiervon 22 000 km oder 38 pGt. in 
Stahl. In England stellt sich das gleiche Verhältnifs 
auf 55 pCt., im-Frankreich auf 50 pCt., in Rufsland 
auf 60 pCt., in Oesterreich-Ungarn auf 44 pÜt., in 
Canada auf 75 pCt. und in den anderen Ländern auf 
45 pCt. im Durchschnitt. 

Aus diesen Angaben zieht Trasenster seine Schlüsse. 
Er geht von der Annahme aus, dafs alle seit 1871 
fabrieirten Stahlschienen noch im Gebrauch sind, dies 
macht insgesammt 17260000 t. Nach Abzug eines 
gewissen Theiles für Vorräthe etc. verbleiben dann 
15 000 000 bis 16 000 000 t thatsächlich am 1. Januar 
1882 verlegte Schienen. Diese Zahl prüft er dann 
durch eine Berechnung der Meilenzahl mit dem pro 
Kilometer in den verschiedenen Ländern verlegten 
Gewicht und gelangt indem er eine Auswechselung 
von ca. 2 Millionen Tonnen seit dem 1. Januar 1882 
und eine Production von 4 Millionen Stahlschienen 
in 1882 annimmt, zu der Schätzung, dafs die auf den 
Eisenbahnen der Welt in Gebrauch befindlichen Eisen- * 
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schienen ein Gewicht von mehr als 17.000 000 t re- 
präsentiren. Zur Bestimmung, bis wann die Auswech- 
selung dieser Schienen vollendet sein würde, berech- 
net er auf Grund langwieriger Aufstellungen für das 
gleiche Datum das mittlere Alter der in Gebrauch be- 
findliehen Eisenschienen auf 10 Jahre, während man 
für Stahlschienen 4 Jahre annehmen kann. Was den 
Verschleifs jeder Sorte anbetrifft, so berücksichtigt 
er hierbei nur den Verkehr nach Gewicht, während 
er Geschwindigkeit, Steigungen, Curven etc, aufser- 
halb seiner Berechnungen lälst. Dieselben geben dann 
als mittlere Dauer für Eisenschienen 20 Jahre und 
für Stahlschienen 90 Jahre an. Schliefslich wird von 
dem Verfasser das Jahr 1900 als der Zeitpunkt be- 
zeichnet, mit welchem voraussichtlich die Eisenschie- 
nen vollständig verschwunden sein werden; die auf 
das Jahr 1883 entfallende Erneuerung soll 1710 000 t, 


_ die von 1884 ca. 1540 000 t betragen. 


Von den 17000000 t in Gebrauch befindlicher 
Eisenschienen kommen ca. 7000000 t auf die Ver- 
einigten Staaten, welche dieselben aus eigenem Fa- 
brieat decken werden, während nur 4000000 t in 
nicht industriellen Ländern liegen, d. h. also der Wett- 
bewerbung deutscher, belgischer und englischer Werke 
zugänglich sind. 

Der letzte Factor in dem Verbrauch an Schienen 
bildet die Erbauung neuer Linien, die Trasenster für 
1882 auf ca. 30000 km, entsprechend 2000 000 t, 
Schienen feststellt. Im ganzen ist der Verfasser über- 
zeugt, dafs der Schienenverbrauch seinen Höhepunkt 
erreicht hat und dafs infolgedessen die Aussichten der 
Schienenwalzwerke keine glänzenden sind, trotzdem 
dieselben überall in der Entwicklung begriffen sind. 
Aus diesem Grunde glaubt er daher, dafs die Noth- 
wendigkeit eintreten werde, den anderen Verwendungs- 
zwecken des Stahls gröfseren Spielraum zu verschaf- 
fen. Er giebt die Schwierigkeiten zu, welche in der 
Behandlung des neuen Materials, dessen verhältnifs- 
mäfsiger Kostspieligkeit für gewisse Zwecke, und der 
durch die Werkleute bedingten gröfseren Sorgfalt be- 
gründet sind, bereitwillig zu, hält aber doch die 
Schaffung neuer Absatzgebiete für unbedingt erforder- 
lich. „Die Eisenproduetion‘, sagt er zum Schlufs, 
„ist zu bedeutend und deren Verwendungszwecke zu 
verschieden, als dafs für die Stahleonsumtion sich 
nicht weitere Fortschritte erringen lassen sollten.“ 


Der Dreimillionen-Centner-Abstich des Karsten- 
Hochofens der Gleiwitzer Hütte, 


Die Königliche Eisengielserei zu Gleiwitz beging 
am 7. Januar cr. in festlicher Weise ein bedeutsames 
Ereignifs, dafs nicht allein für Oberschlesien, sondern 
auch für weitere Kreise ein gewisses interesse in 
Anspruch nehmen darf. 

Der Karsten-Hochofen, dieser erste Koks-Hochofen 
Deutschlands und des europäischen Continents, hatte 
nämlich, nachdem am 7. Januar 1883 abends die 
506. Blasewoche erreicht war, die dritte Million Gentner 
Eisen produeirt. Diese Höhe der Production ist bis- 
her von keinem Hochofen Oberschlesiens während 
einer Campagne erreicht worden. 

Am genannten Tage traten die Beamten des Werkes, 
sowie sämmtliche Hochofenarbeiter beim Festabstich 
zusammen. Um 5!/2 Uhr abends war der Moment des- 
selben gekommen und verkündete das in besondere 
Formen geleitete flüssige Eisen mit feurigen Buch- 
staben die erreichte Production von drei Millionen 
Centnern. Herr Bergrath Jüngst hielt sodann eine 
diesbezügliche Ansprache an die Beamten und Ar- 
beiter, worauf dieselben bewirthet wurden. 

Von dem Vorstand des Vereins der deutschen 
Eisenhüttenleute zu Düsseldorf traf ein Glückwunsch- 
Telegramm ein. 
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Dem Betriebsleiter des Hochofens, Herrn Wiebmer, 
wurde der Charakter als Oberhütteninspector ver- 
liehen und den Hochofenarbeitern eine beträchtliche 
Remuneration zugetheilt. — 

Der Gleiwitzer Hütte gebührt somit der Ruhm, 
nicht allein den ersten Kokshochofen auf dem Conti- 
nent gebaut zu haben, sondern auch einen der best- 
produeirenden in Oberschlesien zu besitzen. 

Es dürfte von Interesse sein, an dieser Stelle 
einiges aus der Geschichte des Karsten - Hochofens 
einflie[sen zu lassen, welches wir einem von dem 
Herrn Geh. Bergrath Dr. Wedding anläfslich des 
am 16. October 1879 nach 336 Blasewochen erreichten 
Zweimillionen-Centner-Abstichs im Verein zur Förde- 
rung des Gewerbefleifses in Berlin gehaltenen Vortrage 
entnehmen. — 

Im Jahre 1794 wurde auf Anordnung des nach- 
maligen Ministers Grafen von Reden mit dem Bau 
eines Hochofens daselbst durch den Hüttenbauin- 
speetor Wedding begonnen und am 21. September 
1796 dieser erste Kokshochofen auf dem Festlande 
Europas angeblasen. Die Dimensionen waren: 


Gichtweite 125 m 
Kohlensackweite 345 m 
Gestellweite . 0,632 m 
Höhe 12,89 m 
Fassungsraum 40,31 cbm. 


Die erste Campagne, in welcher wöchentlich nur 
7500 kg Roheisen erzeugt wurden, dauerte nur 24 
Wochen. Bald kam der Betrieb in regelmäfsigen 
Gang, obwohl der Hochofenbetrieb in seiner ersten 
Entwicklungsperiode bis zum Jahre 1831 nicht gerade 
erhebliche Fortschritte machte, was vornehmlich durch 
die Wahl ungeeigneter Ofenconstruetion, Verwendung 
schlechter Koks, unzureichende Feuerbeständigkeit des 
Zustellungsmaterials und endlich durch die vielen 
Störungen hervorgerufen wurde, welche die Benutzung 
des Wassers als Betriebskraft mit sich führte. Die 
Production betrug in der Regel per Woche unter 
20000 kg, und nur im Jahre 1808 erhob sie sich auf 
24700 kg. Erst als im Jahre 1831 an Stelle des 
alten Wassergebläses ein neues gebaut und mit Hülfe 
einer kleinen Dampfmaschine das Windquantum ver- 
mehrt werden konnte, traten die Vortheile eines regel- 
mälsigen Betriebs hervor. Eine noch günstigere Wen- 
dung nahm jedoch der Hochofenbetrieb nach Ein- 
führung der erhitzten Gebläseluft, womit die Glei- 
witzer Hütte den inzwischen errichteten übrigen ober- 
schlesischen Hochöfen (1836) voranging. 

Im Jahre 1851 wurde der schon sehr baufällige 
Hochofen abgetragen und auf demselben Fundamente 
ein neuer mit erheblich gröfseren Dimensionen erbaut, 
der nach dem verdienstvollen Oberbergrath Schulze 
genannt wurde. 


Der Ofen erhielt folgende Dimensionen: 


Gichtweite 1,883 m 
Kohlensackweite 4,393 m 
Gestellweite 0,902 m 
Höhe 15,923 m 
Fassungsraum 115,31 cbm. 


Da die vorhandene Gebläsekraft zum Betriebe 
eines so grofsen Ofens nicht ausreichte, wurde eine 
86 pferdekräftige Gebläsedampfmaschine aufgestellt. 
Die Betriebsergebnisse waren in der ersten, 1852 
begonnenen (Campagne sehr günstige Es wurden 
wöchentlich im Durchschniite 55 000 kg erblasen und 
der Koksverbrauch auf 100 kg Roheisen betrug nur 
195 kg gegen 261,2 kg am Schlusse des alten Ofen- 
betriebes. 

Auch diese Production genügte indessen nicht, 
um den Bedarf an Roheisen zu der inzwischen bis 
auf 400000 kg Gufswaaren gesteigerten Production 
der Giefserei zu decken. Es wurde deshalb ein zweiter 
Hochofen von gleicher Construction gebaut, und der- 
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selbe nach dem berühmten Metallurgen, dem Geh. 
Oberbergrath Dr. Karsten getauft. Er wurde am 
14. Juli 1855 angeblasen. 


Der Betrieb zweier Hochöfen machte im Jahre 
1859 den Bau einer zweiten 150pferdekräftigen Ge- 
bläsemaschine erforderlich, welche ebenso wie die 
86pferdekräftige durch ihre Leistung und schöne 
Ausführung in Oberschlesien Aufsehen machte. 

Wider Erwarten waren die Betriebsergebnisse der 
beiden Hochöfen in den Jahren 1855 bis 1860 sehr 
ungünstige. Die Production betrug in der Woche 
kaum 50000 kg und der relative Koksverbrauch war 
ein sehr hoher. Dem entsprechend waren auch die 
Selbstkosien so hohe, dafs dieselben die Marktpreise 
des schlesischen Roheisens weit überstiegen. Dies 
führte im Jahre 1860 zur Einstellung des Hochofen- 
betriebes. 


Im Jahre 1861 wurde zwar der Karstenhochofen: 


wieder angeblasen, die Resultate waren jedoch nicht 
viel günstiger als vorher. 

Unter jenen Umständen war es natürlich, dafs die 
Lebensfähigkeit des Hochofenbetriebes zu Gleiwitz 
überhaupt in Frage gestellt wurde; indessen entschlofs 
man sich, vor gänzlicher Einstellung des Betriebes 
noch einen Versuch zu machen, wobei die Befolgung 
nachstehender Grundsätze als Richtschnur dienen 
sollte: 1. Die bisher als Hauptsache betrachtete Dar- 
stellung von Giefsereiroheisen, wozu sich die leicht 
zerstörbaren oberschlesischen Back-Koks nicht eigneten, 
aufzugeben, und mittelst möglichst viel Frischschlacken 
in der Gattirung des Schmelzgutes billiges weilses 
Puddlingsroheisen zu erblasen, 2. die Gichtgase zur 
Kesselfeuerung und starker Erhitzung der Gebläseluft 
zu benutzen, 3. die Hochofendimensionen zu erweitern 
und 4. die Löhne durch Anlegung von Schienenwegen 
nach den Materialienplätzen und der Schlackenhalde 
zu vermindern. 

Mit der Ausführung dieses Planes trat der Hoch- 
ofenbetrieb zu Gleiwitz im Jahre 1863 in einen neuen 
Abschnitt, in welchem er seitdem in stetig fort- 
schreitender Entwicklung geblieben ist. Schon das 
Jahr 1864 weist eine durchschnittliche Wochenpro- 
duction von 60000 kg nach, welche sich bis zum 
Jahre 1873 bis auf 235000 kg steigerte. Die Hoch- 
öfen arbeiteten nicht mehr mit Verlust, .sondern 
brachten neben der Amortisation der baulichen Vor- 
richtungen noch namhaften Gewinn. 

Die Glanzperiode des Gleiwitzer Hochofenbetriebes 
beginnt jedoch am 1. Mai 1873 mit der Inbetrieb- 
setzung des im Jahre 1872 neu zugestellten Karsten- 
hochofens, welcher allein betrieben wird, weil die 
vorhandenen Vorrichtungen zum gedeihlichen Betriebe 
zweier Hochöfen nicht ausreichen und die Absatz- 
verhältnisse allzu grofser Produetionsmengen von Roh- 
eisen für die Gleiwitzer Hütte nicht günstig genug 
sind. 

Dieser letzt zugestellte Hochofen erhielt folgende 
Dimensionen: 


Gichtweite 3,923 m 
Kohlensack weite 5,357 m 
Gestellweite 2,563 m 
Höhe 14,437 m 
Fassungsraum 215,14 cbm, 


demnach einen fünfmal gröfseren Fassungsraum als 
der erste Kokshochofen. 

Hauptsächlich den zweckmäfsig gewählten Dimen- 
sionen, unterstützt von der Anwendung hocherhitzter 
Gebläseluft und einer zweckmälsigen Beschickungs- 
weise ist es zuzuschreiben, dafs der Karstenhochofen 
schon im Jahre 1874 eine durchschnittliche Wochen- 
production. von 295000 kg, im Jahre 1877 327 900 kg 
und in einigen Glanzwochen sogar 355 000 kg erreichte, 
während sonst die bestproducirenden Hochöfen Ober- 
schlesiens in der Woche durchschnittlich kaum 
250000 kg aufweisen können. Ungeachtet des weiten 
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Gestelles gelingt es, durch richtige Zusammensetzung 
der Beschiekung sowohl grobkörniges Giefsereiroh- 
eisen wie Puddlingsroheisen jeder Art in guter Be- 
schaffenheit zu erzeugen. Der Brennmaterialienver- 
brauch ist verhältnifsmäfsig ein sehr geringer und 
bewegt sich zwischen 128 bis 136 kg (einschliefslich 
12 kg roher Kohle) auf 100 kg Roheisen. — 

Schliefslich sei noch bemerkt, dafs zur näheren 
Orientirung über die Hochofenanlage und den Hoch- 
ofenbetrieb auf der Königlichen Eisengiefserei bei 
Gleiwitz ein mit mehreren Tafeln versehener Aufsatz, 
aus der Feder des Herrn Wiebmer dient, welcher in 
der Zeitschrift für das Berg-, Hütten- und Salinen- 
wesen im preufsischen Staate im 22. Bande, Jahrgang 
1874 S. 253 bis 297 erschienen ist. 


(Aus der Zeitschrift des Oberschlesischen Berg- und 
Hüttenmännischen Vereins.) 


Gewinnung von Ammoniak aus Hochofengasen. 


Nachdem wir bereits früher über in Schottland 
angestellte erfolgreiche Versuche behufs Gewinnung 
von Ammoniak als Nebenproduet aus den Gichtgasen 
des Hochofens kurz berichtet haben, liegt hierüber 
nunmehr ein ausführlicherer Bericht vor, nämlich 
eine von Mr. Robert R. Tatlock der chemischen Ab- 
theilung der philosophischen Gesellschaft in Glasgow 
gemachte Mittheilung. e 

Tatlock referirt darin erst kurz über den hohen 
Verbrauch von Peru - Guano in Grofsbritannien, der 
sich vor 25 Jahren auf 250000 t pro Jahr bezifferte, 
als er noch 15 bis 18°/o Ammoniak enthielt. Neuer- 
dings ist die Qualität desselben bedeutend gesunken, 
während der Preis von 240 .4 pro Tonne auf 420 MN 
gestiegen ist. Infolgedessen ist man bestrebt gewesen, 
sich Ammoniak aus anderen Quellen zu verschaffen. 
So ist es noch nicht lange her, dafs man Ammoniak- 
wasser als Nebenproduct bei der Paraffin- und Gas- 
fabrication gewinnt, wobei dasselbe sogar bereits in 
einzelnen Fällen nur die Rentabilität sichert. Es ist 
lange bekannt, dafs Ammoniak in ziemlicher Menge 
in den Gichtgasen der Hochöfen enthalten ist, wie 
es denn in den gasförmigen Producten, welche aus 
der Verbrennung aller Arten Kohle entstehen, vor- 
handen ist. Bisher waren jedoch die mechanischen 
Schwierigkeiten, welche sich der Gewinnung desselben. 
entgegenstellten, so grols, dafs gar kein diesbezüg- 
licher Versuch gemacht wurde, bis vor kurzem 
W. Baird d Co., Hochofenbesitzer in Gartsherrie, 
ausgedehnte und kostspielige Vorrichtungen trafen, 
um Theer und Ammoniak zu gewinnen. Wenn man 
bedenkt, dafs ein mittelgrofser Hochofen 50 t Kohle 
per Tag verbraucht, dafs jede Tonne 130000 Kubik- 
fuls Gase mit einer Temperatur von 260°. bei dem 
Abzug aus der Gicht erzeugt, und dafs diese ungeheure 
Menge Gas, welche ca. 4 t wiegt, ungefähr 6 Pfund 
Ammoniak enthält, so kann man sich einen Begriff 
davon machen, mit welchen Schwierigkeiten die 
Pioniere der neuen Industrie zu kämpfen hatten. 
Das Ergebnifs war das, dafs gegenwärtig in Gart- 
sherrie aus den Gichtgasen von zwei Hochöfen täg- 
lich eine Tonne schwefelsaures Ammoniak gewonnen 
wird; wie es heifst, sollen die anderen, der Firma 
zugehörigen Hochöfen mit einer gleichen Einrichtung 
versehen werden. Während die erstgenannten An- 
lagen noch im Bau begriffen waren, waren indessen 
andere Eisenhüttenleute Schottlands nicht mülsig, 
sondern suchten das Ammoniak auf anderm Wege 
zu gewinnen. Namentlich waren sie dabei bestrebt, 
die Abkühlung der Gasmengen zu umgehen; ihr Ver- 
fahren bestand darin, die heifsen Gase durch einen 
Strahl Schwefelsäure mit Hülfe verschiedener me- 
chanischer Vorrichtungen zu reinigen. Das so ge- 
wonnene Ammoniak war trotz aller angewandten 
Sorgfalt von dunkler Farbe. Neuerdings soll es indefs 
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einer bedeutenden Firma Glasgows gelungen sein, 


_  mittelst schwefeliger oder anderer Säure in dampf- 


oder gasförmigem Zustande das Ammoniak in be- 
friedigender Form zu gewinnen; das Endproduct soll 
aus unterschwefligsaurem, schwefligsaurem und schwe- 
felsaurem Ammoniak bestehen, ein Salz, das in dem 
Brunner-Mondschen Ammoniak -Soda -Verfahren vor- 
züglich verwerthbar ist. Der Verbrauch in dem ge- 
nannten Verfahren an Ammoniaksulfat beträgt in 
England z. Zt. jährlich fast 3000 t im Werthe von 
56000 £#. Die erforderliche schwefelige Säure wird 
sehr billig aus Schwefel-Abbränden hergestellt. 
Wenn man in betracht zieht, dafs Schottland 
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Ammoniaks herangezogen werden können, ohne dals 
hierbei den Gasen für Heizzwecke irgend welcher 
Abbruch gethan wird, so kann man die Wichtigkeit, 
von welcher die allgemeine Einführung für dieses 
Land begleitet ist, leicht ermessen. Jeder Hochoten 
verbraucht täglich annähernd 50 t Kohlen, jede Tonne 
ist fähig, 25 Pfund Ammoniaksulfat abzugeben, dies 
macht 1250 Pfund pro Hochofen in 24 Stunden und 
72'/s t pro Tag für ganz Schottland oder jährlich 
25375 t, einem Werthe von annähernd einer halben 
Million Pfund Sterling entsprechend, wenn wir die 
gegenwärtigen Preise zugrunde legen. 

Schliefslich verbreitete Tatlock sich noch über die 
Gewinnung von Ammoniak als Nebenproduet aus den 
Koksöfen, den Siemens- und Wilson-Gasapparaten etc. 
Er berechnet, dafs allein die Koksöfen Englands, 
welche jährlich annähernd 20000000 t Kohlen ver- 
schlucken, bei einer Gewinnung von 20 Pfund pro 
Tonne jährlich 180 000 t Ammoniaksulfat liefern wür- 
den. Der Werth hiervon würde sich nach heutigen 
Preisen auf 3500000 =# stellen. 


Untersuchungen über die relative Oxydirbarkeit 
von Gufseisen, Stahl und Schmiedeisen. 


Wie aus einer der französischen Akademie der 
Wissenschaften gemachten Mittheilung hervorgeht, hat 
Professor Gruner sich seit einem Jahr mit ausge- 
dehnten Versuchen über die Oxydirbarkeit von Gulfs- 
eisen, Stahl und Schmiedeisen beschäftigt. Nament- 
lich hat er zu erforschen gesucht, ob angesäuertes 
Wasser in gleicher Weise wie feuchte Luft und Meer- 
wasser auf die genannten Eisensorten einwirke. 

Das Meerwasser wie das angesäuerte Wasser greifen 
das Schmiedeisen an, indem sie es auflösen, jedoch 
findet dies bei beiden unter gänzlich verschiedenen 
Bedingungen statt. Es greift feuchte Luft viel stär- 
ker Gufseisen als Stahl an und zwar namentlich 
Spiegeleisen. Die gehärteten Stahlsorten werden we- 
niger als die ausgeglühten angegriffen, die weichen 
weniger als Stahl mit gleichem Koblenstoffgehalt, Es 
geht ferner daraus hervor, dafs man die Verwendung 
von Manganblechen für die Schiffskörper vermeiden soll. 
Angesäuertes Wasser löst ebenso wie das Meerwasser 
viel schneller Gufseisen als Stahl mit Ausnahme des 
Spiegeleisens auf, dagegen wird graues Roheisen am 


‚stärksten angegriffen. 


Im allgemeinen sind hinsichtlich des Einflusses 


_ von Chrom, Mangan und Wolfram die Wirkungen 


des angesäuerten Wassers die gleichen wie die des 
Meerwassers; unter allen sonstigen 
weichen sie gänzlich voneinander ab, namentlich aber 
sind sie von der Wirkung feuchter Luft verschieden, 
Die in angesäuertem Wasser angestellten Versuche 
geben über den relativen Widerstand der verschie- 
denen Eisensorten gegen feuchte Luft oder Meer- 
wasser nicht den geringsten Aufschlufs. 
Aus: Le Genie eivil. 
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Bedingungen | 


Gjers’ Durchweichungsgruben, 


Engineering enthält folgende Zuschrift: 

Ich gestatte mir, Ihnen in Nachfolgendem einige 
Betriebsergebnisse mitzutheilen, welche auf dem unten 
genannten Werke mit den Durchweichungsgruben von 
Gjers erzielt worden sind und welche für Ihre Leser 
von Interesse sein werden. ; 

In vergangener Woche stellten wir 2572 Ingots 
im Gewicht von 2391 t in vierzehn Durchweichungs- 
gruben ein und erzeugten 2176 t Schienen und 77 t 
vorgewalzte Blöcke. Die Schienenstrafse arbeitete 11 
Schichten. Die aus den Durchweichungsgruben heraus- 
genommenen Blöcke wurden direct auf 3 Zoll herunter- 
gewalzt, dann wieder erhitzt und in Schienen ver- 
walzt. Zur zweiten Erwärmung wurden drei Oefen 
verwandt, während zur Walzung eine Vor- und eine 
Fertigstrafse diente. 

Workington, 9. März 1883. 

@G. Snelus, 
Generaldireetor der West-Cumberland 
Iron and Steel Co., Lim. 


Ein amerikanischer Nebenbuhler der Gjersschen 
Durchweichungsgruben. 


American Manufacturer enthält eine sehr inter- 
essante Beschreibung der Bessemer-Anlage der Pitts- 
burger Gufsstahl Co., welche von M. W. Hainsworth 
entworfen und eıbaut worden sind. Man will dort 
Stahlgüsse jeder Art und jeder Form ausführen, ent- 
gegengesetzt der bei der Mehrzahl der vorhandenen 
Bessemer-Werke beliebten Praxis, wonach auf eine 
starke Production von für einen Zweck bestimmten 
Stahl hingearbeitet wird. Der Convertor hat nur 5 t 
Fassungskraft und ist so angelegt. dafs er eine tiefe 
Giefsgrube und nur geringen Fall bis’ zur Goquille hat, 
um einen ruhigen Gufs zu sichern. Im Procefs selbst 
fällt nur auf, dafs nach beendigtem Blasen jedesmal 
ein Rührer eingeführt wird, um die vollkommene Mi- 
schung mit dem Spiegele'sen zu sichern und ein gleich- 
förmiges Metall zu erzeugen. 

Nachdem die Blöcke gegossen sind, hält Hains- 
worth sie in aufrechter Lage, bis sie gewalzt sind, 
indem er behauptet, sonst innere Hohlräume in den- 
selben zu erhalten. Der interessanteste Theil der dor- 
tigen Anlage ist die von ihm »equalizer« benannte 
Einrichtung, welche den gleichen Zweck wie die nsuer- 
dings bekannt gewordenen Durchweichungsgruben von 
Gjers erfüllen sollen. Die von Hainsworth getroffene 
Einrichtung wird wie folgt beschrieben. 

Sie besteht aus viereckigen Löchern in feuerfesten 
Ziegeln, von ca. 6 Fuls Tiefe und 3 Fufs 6 Zoll Qua- 
drat am Boden und 3 Fufs Quadrat oben; an jeder 
Seite der Reihe liegt ein Paar Siemens-(eneratoren 
für Gas und Luft, welche von zwei im Convertor-Ge- 
bäude gelegenen Gasentwicklern gespeist werden. Die 
Anlage ist dem Aussehen und der Construction nach 
einer mit fünf Löchern zum Schmelzen von Tiegel- 
stahl versehenen -Einrietung desselben Werkes sehr 
ähnlich. In jedes dieser Löcher werden vier Blöcke 
von einer bis ein und ein viertel Tonne Gewicht in 
aufrechter Stellung eingesetzt, nachdem die Löcher 
vorher auf annähernd 1100° €. erhitzt und mit Gas, 
welches eine nicht oxydirende Atmosphäre bildet, 
angefüllt worden sind. Die Blöcke sind dann äulser- 
lich in dunkler oder mittelstarker Rothglut, aber im 
Inneren noch flüssig, es erfordert dann nur wenige 
Minuten, bis die Wärme durch den ganzen Block 
durch ausgeglichen ist, wobei die Aulsenseite hellgelb 
erscheint, während das Innere erstarrt und abgekühlt 
ist — der zum Auswalzen in einen Knüppel ‚kleiner 
Dimensionen oder sogar bis zur Schiene hinab ge- 
eignetste Zustand. 
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Wenn das Werk in regelmäfsigem Betrieb ist, so 
ist die in den Ausgleichern aufgewandte Brennmate- 
rialienmenge höchst unbedeutend. Die Schieber im 
Abzug sind herabzulassen, die Löcher mit Gas, das 
die Blöcke vor Verlust durch Oxydation schützt, zu 
füllen und die Luftventile zu schliefsen, so dafs nur 
Brennmaterial zur steten Ausfüllung der Löcher mit 
Gas verbraucht wird; die Kosten hierfür werden 
kaum 1 Gent (4 Pfennig) pro Tonne übersteigen. Da 
die fünf Löcher zwanzig Blöcke fassen und ferner acht 
Minuten bei weitem ausreichen, um den ersten Block 
eines jeden Gusses in der Grube zu belassen, so_er- 
sieht man, dafs die fünf Löcher genügende Fassungs- 
kraft für die gesammte Production einer grolsen An- 
lage von drei Convertoren haben. In der in Pittsburg 
befindlichen Anlage sind nur 3 Löcher im Gebrauch; 
2 derselben wären auch schon genügend, da man 
thatsächlich gefunden hat, dafs ein solches Loch für 
60 t in 8 Stunden hinreicht. 

Hainsworth stellt schliefslich fest, dafs er das Mo- 
dell seiner Anlage bereits in 1881 gemacht und er das 
selbe damals den bedeutendsten Bessemer-Ingenieuren 
der Vereinigten Staaten gezeigt habe. Im Januar 1882 
wurde der Bau begonnen und im Mai desselben Jahres 
vollendet. 


Ueber die Verwendung von Belleville-Dampfkesseln 
zur Verbrennung der Abzugsgase von Puddel- und 
Schweifsöfen 
macht M. Panse, Ingenieur der Eisen- und Stahlhütte 
in Besseges, dem Bulletin de la Societe de I’Industrie 
min6rale einige interessante Mittheilungen, denen wir 

Nachstehendes entnehmen: 

In Besseges werden die Abzugsgase der Puddel- 
und Schweifsöfen zur Heizung von Belleville-Dampf- 
kesseln oder auch von verticalen Röhrenkesseln 
benutzt. 

Die hinter den Puddelöfen aufgestellten 8 Stück 
Belleville-Kessel, Modell 1877, besitzen je 40 Pferde- 
stärken, während der hinter einem Schweifsofen 
aufgestellte deren 50 hat. Eıstere beanspruchen 
je 2,105.xX 2,460 m = 5,400 qm, letzterer 2,350 X 
2.460 = 5,800 qm Grundfläche. 

Die directe Heizfläche beträgt pro Pferdekraft 1,00 qm 
Die Heizfläche des Vorwärmers . 0,10 » 
Gesammtheizfläche pro Pferdekraft . . .„ 110qm 

Der untere Querschnitt der Abzugsesse ist unter 
Zugrundelegung von 0,130 qm pro: Pferdestärke be- 
rechnet. 

Die von einem verticalen, hinter einem Puddelofen 
aufgestellten Kessel benöthigte Grundfläche beläuft 
sich auf 6,800 qm. 

Die bei der Puddelhütte aufgestellte Batterie von 
8 Belleville-Kesseln hat eine Batterie von 4 horizon- 
talen Siederkesseln ersetzt, von denen jeder je ein 
Heiz- und ein Siederohr besals und von den Abzugs- 
gasen von je zwei Puddelöfen geheizt wurde. Die 
Heizfläche war je 46 qm. 

Die mit den Kesseln aufgestellten Verdampfungs- 
resultate ergaben das Nachstehende: 


run 


Bereichnune h Verdampfung |[Verdampfung 
x FE "8 | Heiz- pro Stunde und pro € 
Kalk fläche, [pro Quadratmeter! Kilogramm 

a der Heizfläche. Kohle. 

Sieder-Kessel | 46 qm "22 kg 1,90 kg 

Belleville- „ |44 „ 10": 3,25 , 

Verticaler „ |38 „ Ggs 1,60. ; 
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Da die’benutzte Kohle stets von gleicher Art war 
und das gleiche Eisen verpuddelt wurde, so ist es augen- 
scheinlich, dafs die Belleville-Kessel von einer be- 
deutend besseren Ausnutzung des Brennmaterials als 
die Sieder-Kessel und in noch höherem Grade dem 
Verticalkessel gegenüber begleitet waren. 

Die Anschaffungs- und Aufstellungskosten 
für einen 40pferdigen Belleville- Kessel mit 44 qm 
Heizfläche beliefen sich auf 13268 Fres., d. i. 300 Fres.- 
pro Quadratmeter Heizfläche, für einen 10 pferdigen 
verticalen Kessel mit 38 qm Heizfläche auf 10550 Fres,, 
d. ij. 280 Fres. pro Quadratmeter Heizfläche, 

Die Unterhaltungskosten pro Jahr und pro 
Quadratmeter Heizfläche betrugen 

für den Belleville-Kessel 13,40 Fres, 
für den verticalen Kessel . 9g,— >» 

Seit einiger Zeit werden in Bessöges die sonst für 
die Belleville- Kessel üblichen Reinigungsmethoden 
nicht mehr angewandt; bei einem Betrieb mit niedrigem 
Druck (3,50 bis 4 kg) hatten sich in den Röhren 
8 bis 10 mm dicke Ablagerungen gebildet, welche ein 
energischeres und weniger kostspieligeres Reinigungs- 
Verfahren erforderlich machten. Dasselbe besteht 
darin, dafs man den Kessel gänzlich leert, ihn auf 
dunkelroth erhitzt, von - oben nach unten Dampf 
durchgehen und dann den Kessel erkalten läfst. 
Hierbei lösen sich die Ansätze und Ablagerungen 
vollständig von den Wänden der Röhren, so dals 
man sie mit einer Harke bequem herausziehen kann. 
Dadurch reduciren sich die Unterhaltungskosten auf 
7,30 Fres. pro Jahr und Quadratmeter Heizfläche. 
Das Verfahren ist hinsichtlich des Verschleifses und 
Deformation der Röhren von keinem Uebelstand be- 
gleitet. 

Die Dauer eines Belleville-Kessels scheint ebenso 
grofs als die gewöhnlicher Kessel zu sein; wenn sie 
aber auch früher betriebsunfähig werden, so hat doch 
in Besseges die Erfahrung bewiesen, dafs in ihrer 
Verwendung Vortheil liegt, weil sie eine bessere Aus- 
nutzung der Brennmaterialien gestatten, wodurch eine 
Amortlisation der Anlagekosten innerhalb drei Jahre 
bewirkt werden kann. 

In Wirklichkeit verbraucht ein Puddelofen unge- 
fähr 1800 kg Kohle in 12 Stunden. Die erzeugte. 
Dampfmenge beträgt 

bei dem Belleville-Kessel 1800 . 3,25 = 5850 kg 
>» >» _ verticalen Kessel 1800 . 1,60 = 2880 » 


d. i. eine Differenz von 2970 kg 
zu gunsten des Belleville-Kessel. 

Wenn man gezwungen ist, diesen Dampf sich in 
besonderen Kesseln zu erzeugen, so würde man, wenn 
man für dieselben pro Kilogramm Kohle ca. 5 kg 
Dampf rechnet, m 594 kg 
Kohle pro 12 Stunden erspart haben, oder pro Be- 
triebsjahr (zu 300 Tagen) 594. 2.300 = 356400 kg 
zu 13 Fres. pro 100 kg = 4633 Fres., d. i. ungefähr 
ein Drittel der Anlagekosten für den Belleville-Kessel. 

Die Vorzüge der Belleville- Kessel bestehen in: 
der geringen Raumerfordernifs, kleinem Gewicht, ver- 
hältnifsmäfsiger Explosionssicherheit, guter Ausnutzung 
der Wärme und schneller Dampfentwicklung, leichter 
Reinigung mittelst des angegebenen Verfahrens, &e- 
vingeren oder fast gleichen Unterhaltungskosten gegen- 
über denen der verticalen oder horizontalen, erleich- 
terter Aufstellung und Reparatur. 

Dem gegenüber stehen die folgenden Nachtheile: 
Möglichkeit einer Bildung von Verstopfungen in den 
schwer zugänglichen Trockenröhren, grölsere Sensi- 
bilität hinsichtlich der Regulirung des Dampfdruckes 
und der Speisung, Erfordernis einer besonderen - 
Speisevorrichtung und eines Dampfsammlers dann, 
wenn die Hütte ausschliefslich Belleville-Kessel besitzt, 
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Bremszäume. 


Der Vorstand der Düsseldorfer Gewerbe-Ausstellung 
von 1880 hat s. Z. dem niederrheinischen Bezirks- 
Vereine der Ingenieure zu Düsseldorf die beiden, bei 
den Maschinen-Untersuchungen benutzten Bremszäume 
zum Geschenk gemacht. Um diese Apparate bei den 
sich mehrenden Untersuchungen von Dampfmaschinen 
jedem Interessenten zugänglich zu machen, hat oben- 
genannter Verein beschlossen, dieselben in betriebs- 
fähigem Zustande jederzeit zur Abgabe bereit zu halten, 
und ertheilt Herr Ingenieur Ign. Diepgen in Düs- 
seldorf jede, die Verleihung betreffende Auskunft. 
Die beiden Bremszäume, deren einer für Maschinen 
bis zu 30, der andere für solche von über 30 bis 
100 Pferdekräften bestimmt ist, bestehen je aus einer 
zweitheiligen Bremsscheibe von 1,00 resp. 1,500 m 
Durchmesser, dem Bremsband mit Holzfutter und Zug- 
bolzen mit Gummifedern, dem Bremshebel mit Cata- 
ractpumpe und complettem Stellzeug und Druckstange, 
sind also zum Gebrauche soweit vollständig, als nur 
noch zu dem jedesmaligen Versuche eine Büchse her- 
zustellen ist, welche auf die Maschinenwelle und in 
die Ausbohrung der Bremsscheiben von ca. 250 resp. 
380 mm auf- bezw. einzupassen ist. Für eine Ge- 
brauchszeit von je 14 Tagen und jeden angefangenen, 
folgenden 14 Tagen wird eine Verleihungsgebühr von 
20 #, für Verladen etc. 12 #4 bezahlt. Die Bahn- 
transportkosten trägt der Entleiher, der auch für die 
richtige Behandlung der Apparate und, bei etwaiger 
Beschädigung, für die Reparaturkosten aufzukommen 
hat. Bei der Kostspieligkeit der Beschaffung derartiger 
Einrichtungen zu einzelnen Versuchen darf das Vor- 
gehen des niederrh. Bezirksvereines gewils als ein 
zeitgemälses angesehen werden, und dürfen wir wohl 
mit Recht die Benutzung dieser Apparate unseren Ver- 
einsmitgliedern vorkommenden Falles empfehlen. Nn. 


Die Warrants. 


Bei dem Präsidium des Deutschen Handelstages 
war von der Handelskammer Mannheim der Antrag 
gestellt worden, Warrants in Deutschland einzuführen. 
Mit der gesammten Tagesordnung für die XI. Ple- 
nar-Versammlung des Deutschen Handelstags war auch 
dieser Antrag den Mitgliedern des Deutschen Handels- 
tages, zu denen bekanntlich auch die Nordwestliche 
Gruppe des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-In- 
dustrieller gehört, zur Begutachtung zugegangen. Der 
Vorstand der Gruppe hatte sich diesem Antrag gegen- 
über ablehnend verhalten, indem er von der Ansicht 
ausging, dals die Warrants in der Hauptsache nur 
Papiere sind, welche zu einem ungerechtfertigten 
Spiel Veranlassung geben, dafs Deutschland derartige 
Papiere zur Genüge besitze und dafs demnach zur 
Vermehrung derselben keine Veranlassung vorliege. 
Wie richtig die Ansicht des Vorstandes gewesen ist, 
mag aus den interessanten Darlegungen über die 
weltbekannten Warrants in Glasgow ersehen werden, 
welche wir dem »Irons vom 9. Februar entnehmen: 

„Vor ungefähr einem Jahr machten wir auf die 
Vorkommnisse auf dem Glasgower Roheisen-Markt, 
auf dessen Entartung zu einer reinen Speculations- 
Börse und auf die grofsen Uebelstände, die hieraus 
entstehen, aufmerksaın (s. den Artikel inNr. 4 von »Stahl 
undEisen« 1882, S. 155). Es wurde dargelegt, dafs, so 
viel Gutes auch die Idee bezweckt haben mag, welche 
den Anlafs zur Errichtung der »stores« gab, dasselbe 
durch deren directe Einmischung in die natürlichen 
Gesetze von Angebot und Nachfrage aufgehoben 
wurde, wodurch jene, welche den Wettkampf zu be- 
stehen nicht fähig waren, in denselben sammt und 
sonders zu Boden geworfen wurden. Ferner wurde 
hervorgehoben, dafs der fortgesetzte Bestand solcher 
»stores« aus keinem Grunde länger zu rechtfertigen sei, 
seitdem die ungeheuren Hülfsmittel, welche jetzt zur 
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Vermehrung der Production bestehen, so rasch zur 
Anwendung gelangen können, dafs wenig oder. gar 
keine Wahrscheinlichkeit vorliege, die Nachfrage könnte 
jemals in hohem Mafse das Angebot übersteigen. 
Da diese »stores« jedoch vorhanden seien, obwohl kein 
nützlicher Zweck durch sie erreicht werde, so wer- 
den sie nichtsdestoweniger zu irgend etwas benutzt 
werden. Dieses Etwas sei die Speculation, und es 
sei wohl zu beachten, dafs die reine und unverfälschte 
Speculation jetzt die einzige »raison d’etre« für die 
Schottischen Warrants bilde. Dieselben seien in die 
Hände von Leuten gelangt, welche die Thatsache er- 
kannt hätten, dafs der Spieltrieb — der Wunsch, 
Wohlstand ohne Arbeit zu erwerben —, (der überdies ın 
seiner Aeufserung einen eigenartigen Reiz gewähre), 
tief das Herz des Menschen zu erfassen vermöge und, 
obwohl er eins der Hauptkennzeichen der Wilden 
und der Halbeivilisirten sei, mit grofser Macht selbst 
unter den höchstentwickelten und am meisten eivili- 
sirten Schichten der menschlichen Gesellschaft sich 
geltend mache. Den Maklern und Händlern in Glas- 
gow müsse das Zeugnils ausgestellt werden, dafs sie 
die geschilderten Verhältnisse auszunützen verstehen. 
Ihre Stellung sei freilich nichts weniger als eine nor- 
male. Den meisten Menschen sei irgend ein nütz- 
licher Antheil an der Arbeit der Welt zugewiesen. 
Der Handwerker habe seine besondere Thätigkeit, 
der Landwirth und der Fabricant produeire, der 
Kaufmann und der Rheder vermitteln und befördern 
die Producte ihres eigenen Landes und die fremder 
Länder, und die gewöhnlichen Handels - Agenten und 
Makler füllen ihren bescheidenen Platz aus. Aber 
mit Ausnahme der Bummler und Nichtsthuer, welche 
sich in jedem Stande und in jeder Beschäftigung 
finden, gebe es keine Klasse Menschen, von der ge- 
sagt werden könne, dals durch deren Anstrengungen 
das Leben nicht reicher, sondern nur ärmer gemacht 
werde, mit Ausnahme von Jenen, welche, wie oben 
erwähnt, ihr Leben dazu benutzen, in geschickter 
Weise mit den Leidenschaften ihrer Mitmenschen zu 
spielen. 

Der Verlauf der letzten zwölf Monate hat bewiesen, 
dafs Gedanken, wie die oben dargelegten, allmählich 
im“Handelsstand Eingang finden, und es kann mit 
Sicherheit einer Zeit entgegengesehen werden, in wel- 
cher dıese »storess der Vergangenheit angehören wer- 
den, oder wenigstens auf einen solchen Umfang 
zurückgeführt sein werden, dafs sie keinen Schaden 
mehr verursachen können. Ein Anzeichen hierfür 
liegt in den laut geäufserten Klagen des »Ringes« 
selbst, dafs im Jahre 1882 das Publikum sich fern 
gehalten habe; infolgedessen seien die Preisfluetuationen 
geringer als in manchen der früheren Jahre gewesen. 
Der Preis der Warrants schwankt nur von 46 sh. 9 d. 
bis 53 sh. 1'/ d. per Tonne während des ganzen 
Jahres; im Taufe desselben hat jedoch das gröfste 
Fallen oder Steigen des Preises nie mehr als 2 bis 
3 sh betragen. Es hat sich auch ergeben, dafs im 
Gegensatz zu dem alten Sprichwort »Keine Krähe 
hackt der andern die Augen aus«, die »bulls« und 
»bears« (die Hausse- und die Baisse-Partei) einander 
in einem Mafse berauben, dafs in der letzten 
Zeit im »Rings verschiedene Bankerotte und Ver- 
luste vorgekommen sind. Den Hauptbeweis für 
den Verfall findet man jedoch, wenn man einen 
Vergleich mit einem andern Roheisen producirenden 
Distriet, mit dem in Cleveland, zieht. Den Eisen- 
producenten von Middlesbarough mufs Anerkennung 
dafür gezollt werden, dafs, als vor einigen Jahren 
Connals dort eine Niederlage gründeten, sie es stand- 
haft ablehnten, die Einführung eines täglichen Marktes 
zum Speculations-Handel in Warrants nach dem Glas- 
gower System zu unterstützen. Ihre Voraussicht hat 
sie seitdem in gutem Stand erhalten, wodurch sie im 
letzten Jahr ausgezeichnet befähigt waren, den ver- 
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zweifelten Angriffen zu widerstehen, die von der 
»Bear«-Partei gemacht wurden, um ihre Preise zu 
werfen. Die Preisfluctuation in diesem Distriet ist 
sogar weit geringer als in Glasgow gewesen, sie hat 
nämlich nur 2 sh. 9 d. per Tonne während des ganzen 
Jahres betragen. Das am meisten unverkäufliche 
Eisen war in jener Zeit das in Gonnals stores, und 
es hält diese glückliche Lage des Geschäfts in der 
Hauptsache noch bis zum gegenwärtigen Augenblick 
an. Einige wenige statistische Angaben werden von 
der verschiedenen Lage der beiden Distriete ein klares 
Bild geben. 

Die Abnahme der Stocks in dem nicht speculiren- 
den Distriet hat bei einer Production von ungefähr 
2670000 t nahezu 150000 t betragen; in dem District, 
in welchem die Speculation herrscht, hat bei einer 
Production von nur 1126000 t die Abnahme nur 
noch über 100000 t betragen. Kurz und bündig aus- 
gedrückt hat also Middlesborough bei einer mehr als 
2''amal so grofsen Production als Glasgow die Vor- 
räthe um 40 —50pCt. mehr reducirt als Glasgow. 
Wenn wir noch genauer die veröffentlichte Statistik 
betrachten, so finden wir, dafs infolge der niedrigen 
Preise, welche für schottisches Roheisen im Jahre 1882 


galten — im Vergleich mit den besseren Preisen, 
welche die Middlesbro’er Producenten für ihr Fabricat 
erhielten — die Schottischen Eisengiefsereien von 


England 75000 t englisches Roheisen weniger be- 
zogen, als 1881, und als Ersatz dafür schottisches 
Roheisen benutzten. Daraus folgt, dafs drei Viertel 
der Reduction der Glasgower Vorräthe den englischen 
Coneurrenten zu verdanken ist, welche so gut be- 
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schäftigt waren, dafs sie es nicht für der Mühe werth 
fanden, so energisch in Schottland zu concurriren, 
als sie es sonst gethan hätten. Als die Vereinbarung 
wegen der Productionseinschränkung zwischen den 
englischen und schottischen Producenten letzten Herbst 
zu Ende ging, wurde jedoch von den letzteren ernstlich 
behauptet und als ein Grund zur Auflösung der Ver- 
einbarung bezeichnet, dafs der Glevelander Distriet 
den meisten Nutzen von derselben gehabt habe; wogegen 
die Beibehaltung der Einschränkung durch Cleveland 
bewies, dafs der Cleveland-Distriet vor allem eine 
solche Einschränkung verlangt hatte. Ein merkwür- 
digeres Beispiel eines verkehrten Arguments und 
eines die Dinge auf den Kopf stellenden Raisonne- 
ments könnte wohl kaum gefunden werden. Es zeigt 
sich klar, dafs die Macht der »bulls« und »bears« in 
Glasgow im Abnehmen begriffen ist, dafs die Be- 
schäftigung der Makler aufgehört und das Publikum 
langsam gelernt hat, dafs auf dem Wege der Specu- 
lation kein Wohlstand zu erwerben ist. Der Gewinn, 
den die meisten der Speculation verdanken, besteht 
in der Erkenntnifs, dafs sie zum Unterhalt der Per- 
sonen, welche zum »Ring« gehören, beigetragen haben. 
Der in Glasgow noch verbleibende Vorrath von über 
600 000 t ist ein aufserordentlich grofser und wird 
noch auf lange hinaus eine Schwierigkeit, vielleicht 
sogar für kurze Zeit eine Gefahr für das legitime Ge- 
schäft bilden; dies wird aber allmählich überwunden 
werden. Die Schrift an“der Wand ist für alles Volk 
deutlich zu sehen, und es sagt diese Warnung, dafs 
die Tage der Glasgower RKoheisen - Warrants ge- 
zählt sind. wi 


Marktbericht. 
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Den 28. März 1883. 

Die Besserung im Eisengeschäfte, welche wir in 
unserm Berichte vom 27. vor. M. glaubten voraus- 
sehen zu dürfen, beginnt sich thatsächlich auf einzelnen 
Gebieten zu vollziehen, und es ist zu erwarten, dafs 
die gröfsere Lebhaftigkeit auch diejenigen Zweige der 
Eisenindustrie günstig beeinflussen wird, welche heute 
noch über eine fühlbare Geschäftsstille zu klagen Veran- 
lassung haben. Dies bezieht sich namentlich auf einzelne 
Branchen unserer Roheisenproduction; sehen wir 
jedoch von diesen ab, so wird die günstigere Lage 
wohl bereits ausreichend durch den Umstand charak- 
terisirt, dafs auf den meisten Gebieten die Nachfrage 
mit der Production gleichen Schritt hält. Da auf 
Grund der Geschäftsbewegung im ablaufenden Monat 
mit ziemlicher Sicherheit anzunehmen ist, dafs mit 
dem Eintritt der besseren Jahreszeit die Lebhaftigkeit 
zunehmen wird, so dürfte gerade der Umstand, dafs 
Ueberproduction im grofsen und ganzen nirgend sich 
bemerklich macht, zu der berechtigten Hoffnung auf 
eine befriedigende Gestaltung der Preise Veranlassung 
geben. 

In Kohlen und Koks ist die Situation ziemlich 
unverändert geblieben, da das Frostwetter nur den 
Markt für Hausbrandkohle günstig beeinflussen konnte. 
Im allgemeinen haben sich die Preise gehalten, wenn 
auch in einzelnen Fällen bei Abschlüssen für längere 
Zeit sich Nachgiebigkeit auf seiten der Zechen gezeigt 
hat. Koks behaupten ihren hohen Preis, die über 
denselben ernstlich klagenden Roheisenproducenten 
hoften jedoch, dafs eine Aenderung zu ihren Gunsten 
eintreten wird, wenn die grolse Zahl der im Bau 
begriffenen Koksöfen in Betrieb gelangen wird. 

Eine Aenderung im Eisensteingeschäft ist 
nicht eingetreten, es wird wenig gekauft, dagegen 
auch nur von vereinzelten Gruben offerirt. Im Sie- 
gener Brauneisenstein ist das Geschäft flau, da die 


Siegener Hochofenwerke die Production von Bessemer- 
eisen fast gänzlich einzustellen gezwungen sind. 
Somorrostroerze haben im Preise nachgegeben. 

Auf dem Gebiete des Roheisenmarktes hat 
(ualitäts- Puddeleisen verhältnifsmälsig den besten 
Absatz. Es dürfte die Nachfrage sich infolge des 
stärker auftretenden Bedarfs für Stabeisen und Bleche 
sehr bald wesentlich steigern, und die günstigere 
Situation der Walzwerke in Verbindung mit dem Um- 
stande, dafs die an sich unbedeutenden Vorräthe an 
den Hochöfen mehr und mehr schwinden, wird sicher 
zur Befestigung des Marktes beitragen. 
Bessemereisen war die Lage andauernd höchst un- 
günstig. Die Production desselben bat infolge der 
englischen Concurrenz im Siegerlande fast gänzlich 
eingestellt werden müssen, da der augenblickliche 
Preis von «# 61—62 unter dem Niveau der Selbst- 
kosten liegt. Neuerdings wird von England für Bes- 
semereisen gröfsere Festigkeit gemeldet; ein Anziehen 
der Preise hat freilich noch nicht stattgefunden, da- 
gegen sind die Abgeber mit ihren Angeboten zurück- 
haltender geworden. Auch der Absatz von Spiegel- 
eisen hat noch nicht zugenommen, auch tritt Amerika 
noch nicht wieder als Käufer auf. Gie[sereieisen hat 
sich weder bezüglich der Geschäftslage noch der 
Preise verändert. Luxemburger Eisen wird heute vom 
Syndicat zu Fres. 57 mit Frs. 2,50 Exportvergütung 
für das halbe Quantum abgegeben. Zu diesen Be- 
dingungen sind zwar gröfsere Abschlüsse gemacht 
worden, der Preis ist jedoch, dem westfälischen 
Qualitätseisen wie den Verkaufspreisen für Stabeisen 
gegenüber, noch immer zu hoch. > 

Für Stabeisen hält die bessere Stimmung ent- 
schieden an, und das erforderliche Arbeitsquantum 
ergänzt resp. erneuert sich in befriedigender Weise. 


Von einzelnen bedeutenden Werken wird uns speciell 


berichtet, dafs im ablaufenden Monat die eingelaufenen 
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Aufträge die Production übertroffen haben, und man 
hält sich zu der Annahme berechtigt, dafs das Be- 
dürfnifs die Consumenten und Händler offenbar ge- 
zwungen hat, aus der bisherigen Zurückhaltung heraus- 
zutreten, und dafs mit dem Fortschreiten der Jahres- 
zeit noch befriedigendere Resultate in dieser Richtung 
zu erwarten sind. 

Eine ähnliche Besserung zeigt auch das Geschäft 
in Blechen, namentlich hat in den letzten 14 Tagen 
zu den bisherigen Preisen die Nachfrage für Kessel- 
bleche wesentlich zugenommen; das In- und Ausland 
sind dabei gleichmälsig betheiligt. Die Werke sind 
dadurch von dem Drucke, nur für verhältnifsmäfsig 
wenige Wochen Aufträge in den Büchern zu haben, 
befreit, indem sowohl gröfsere Ordres als bisher ge- 
geben und auch Abschlüsse auf Zeit perfect geworden 
sind. Auch für dünne Bleche ist eine, wenn immer- 
hin auch noch unbedeutende Besserung eingetreten. 

Für Eisen-Walzdraht macht sich der Ausfall 
des Exports nach: Rufsland noch andauernd recht 
fühlbar und können sich die Preise deshalb noch 
nicht erholen. Eine Aufbesserung erwartet man jedoch 
demnächst infolge der beschlossenen Ermäfsigung des 
Eingangszolies der Vereinigten Staaten, welche, was 
man nicht bezweifelt, auf die Ausfuhr nach dort er- 
heblich fördernd einwirken wird. 

Die Nachfrage nach. Eisenbahnmaterial war 
im Laufe des Monats für den inländischen Markt recht 
stille; neuerdings stehen jedoch wieder einige gröfsere 
Submissionen bevor. Auch das ausländische Geschäft 
war nicht günstig; die wenigen Abschlüsse, die be- 
kannt wurden, sind zu aufserordentlich niedrigen 
Preisen gemacht worden. 

Die Giefsereien und Maschinenfabriken sind nach 
wie vor flott beschäftigt; insbesondere führt der Be- 
darf an Bergwerksmaschinen reichliche Arbeit zu. 

Die Preise stellten sich wie folgt: 

Kohlen und Koks, 


Flammkohlen . MN 5,80— 6,00 


Kokskohlen, gewaschen. ...» 9,60— 5,80 
» feingesiebte . . » 5,00— 5,20 
Koks für Hochofenwerke . . » 11,60—12,00 

Erze, 
Rohspath =, 10,00 —1L,40 
Gerösteter Spatheisenstein. . » 15,80—16,00 


Spanische franco Rotterdam . » 16,00—16,60 
Siegener Brauneisenstein, phos- 
DDERUTN BIETEN Ra 
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Nassauischer Rotheisenstein 

mitrcea, DO -Kisen i..% 3 — 

Roheisen, 
Gielsereieisen Nr. I » 75,00 
» Au an. 1% 271,00 
» a2 2. 7297.62.00 

Qualitäts-Puddeleisen . ..» 62,00 
Ordinäres » ar 52.00 
Bessemereisen, deutsch. Sieger- 

länder, graues . . . „. ...» 61,00—62,00 
Stahleisen, weilses, unter 0,1 °/o 

Phosphor  ', . . ...... e# 60,00—62,00 
Bessemereisen engl. f.o.b.West- 

küste egal s1,D 1,00 
Thomas-Eisen, deutsches . A 51,00 --52,00 
Kleinspiegel. . . . „. .... » 62,00—63,00 
Spiegeleisen, 10—12°/oMangan » 70,00 

» 1 1 » » — 

Engl. Giefsereiroheisen Nr. III 

franco Ruhrort. . . » 61,00 —62,00 


Luxemburger, ab Luxemburg Fres. 57,00 


Gewalztes Eisen, 

Stabeisen, westfälisches . A 140,00 
(Grundpreis) 
Winkel-, Facon-u. Träger-Eisen 

zu ähnlichen Grundpreisen 


als Stabeisen mit Auf- 
schlägen nach der Scala. 
Bleche, Kessel- . .# 200,00— 220,00 end: 
» secunda » 190,00—210,00 Se 
» dünne . » 170,00—180,00% hun, 
ufschläge 
Draht, Bessemer-- » — ar FREE 
(ab Verschiffungshafen) a m 
cala. 


» Eisen. . MM — — 


Die aus England einlaufenden Berichte lauten 
etwas günstiger für Stabeisen und Bleche, es zeigt 
sich mehr Nachfrage, und auch dort glaubt man be- 
rechtigt zu sein, eine weitere Besserung erwarten zu 
dürfen ; mindestens scheinen die Käufer zu der Ansicht 
gelangt zu sein, dafs sie günstigere Bedingungen nicht 
zu erwarten haben. Aus den Vereinigten Staaten 
wird, nachdem über die Gestaltung des neuen Tarifs 
Gewilsheit verlangt ist, über eine vertrauensvollere 
Stimmung berichtet: eine gröfsere Lebhaftigkeit scheint 
sich jedoch noch nicht eingestellt zu haben. 


H. A. Bueck. 


Vereins-Nachrichten. 


Nordwestliche Gruppe des Vereins 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 


Dem Vorstand der Nordwestlichen Gruppe des 
Vereins deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller sind 
seitens der Königlichen Eisenbahn-Direc- 
tionen zu Köln (linksrhein.) und zu Elber- 
feld die folgenden Mittheilungen zugegangen, die 
hiermit zur Kenntnifs der geehrten Mitglieder ge- 
bracht werden. 

Auf Grund des Allerhöchsten Erlasses vom 28. 
August 1882 (Ges. S. 1883 Seite 25) wird mit dem 
1. April 1883 der Bezirk des Königlichen Eisenbahn- 
Betriebsamts in Aachen, welcher gegenwärtig die links- 
rheinischen Strecken des Bergisch-Märkischen Eisen- 
bahn-Unternehmens: 

Belgische Grenze- Neufs-Obercassel, Aachen M.- 
Aachen T., Rheydt - Dahlheim, M. Gladbach - Homberg, 
Homberg - Mörs, Viersen - Venlo, M. Gladbach - Jülich- 
Stolberg, Jülich - Düren umfafst, von dem Verwaltungs- 
bereiche der Königlichen Eisenbahn-Direction in EI- 


berfeld abgezweigt und dem der Königlichen Eisen- 
bahn-Direction (linksrheinischen) in Köln zugetheilt. 


Demzufolge gehen von der ersteren Behörde die 
durch die Organisation der Staatseisenbahn - Verwal- 
tung (publieirt im Reichs- und Staats-Anzeiger Nr. 49 
vom 26. Februar 1880) den Eisenbahn-Directionen in- 
stanzmälsig zugewiesenen Geschäfte, Obliegenheiten 
und Befugnisse bezüglich der Verwaltung und des Be- 
triebes der bezeichneten Strecken vom 1. April d..J. 
ab auf die Königliche Eisenbahn-Direction (linksrhei- 
nische) in Köln über. 

Es sind deshalb Anträge und Correspondenzen, 
welche die Verwaltwıg und den Betrieb jener Strecken 
nach dem 1. April d. J. betreffen, soweit die Ange- 
legenheiten ‘nicht zur Competenz des Königlichen 
Eisenbahn-Betriebsamts in Aachen gehören, nicht mehr 
an die Königliche Eisenbahn-Direction zu Elberfeld, 
sondern an die Königliche Eisenbahn-Direction (links- 
rheinische) zu Köln zu richten. 

Der Bezirk des Königlichen Eisenbahn-Betriebsamts 
in Aachen bleibt unverändert. 
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Die Functionen des Vorstandes der Bergisch-Mär- 
kischen Eisenbahn-Gesellschaft werden bezüglich der 
bezeichneten Strecken nach wie vor durch die König- 
liche Eisenbahn-Direction zu Elberfeld wahrgenommen. 
Köln, d. 25. März 1883. Elberfeld, d. 25. März 1883. 

König]. Bisenbahn-Direetion Königl. Eisenbahn-Direstion 


(linksrhein.) 
Rennen. Thielen. 


Durch den Allerhöchsten Erlafs vom 28. Aug. 1882 
(Ges.-Sammlung 1883, Seite 25) ist bestimmt, dafs mit 
dem 1. April 1883 die zum Bezirke der Königlichen 
Eisenbahn-Direetion (rechtsrheinische) in Köln gehö- 
rigen Strecken Düsseldorf-Schwelm-Hörde-Dortmund, 
sowie Siegen-Betzdorf dem Bezirke der Königlichen 
Eisenbahn-Direction in Elberfeld zugetheilt werden. 

Demzufolge gehen die instanzmälsigen Obliegen- 
heiten und Befugnisse der ersteren Behörde bei der 
Verwaltung und dem Betriebe der bezeichneten 
Strecken vom 1. April d. Js. ab auf die Königliche 
Eisenbahn-Direetion in Elberfeld über. 

Zugleich ist angeordnet, dafs die genannten 
Strecken, welche bisher zu den Bezirken der König: 
lichen Eisenbahn - Betriebsämter zu Dortmund und 
bezw. Köln (rechtsrheinisch) gehörten, von diesen ab- 
gezweigt und 

a) die Strecke Düsseldorf-Mettmann-Schwelm dem 
Bezirke des Königlichen Eisenbahn-Betriebsamts 
in Düsseldorf (Directionsbezirk Elberfeld), 

b) die Strecke Schwelm - Löttringhausen - Dortmund 
dem Bezirke des Königlichen Eisenbahn-Betriebs- 
amts in Hagen, 

c) die Strecke Siegen-Betzdorf dem Bezirke des König- 
lichen Eisenbahn-Betriebsamts in Altena 

zugetheilt werden. 

Es sind deshalb Anträge und Correspondenzen, 
welche auf die Verwaltung und den Betrieb dieser 
Strecken nach dem 1. April d. Js. Bezug haben, nicht 
mehr an die bisher, sondern an die zukünftig bestell- 
ten Verwaltungsbehörden zu richten. 

Die Functionen des Vorstandes der Rheinischen, 
bezw. der Köln-Mindener Eisenbahn-Gesellschaft wer- 
den bezüglich der genannten Strecken nach wie vor 
durch die Königlichen Eisenbahn-Directionen (links: 
rheinische) bezw. (rechtsrheinische) in Köln wahr- 
genommen. 

Köln, den 25.März 1883. Elberfeld, den 25. März 1883, 


Königl. Eisenbahn-Direction Köniel. Bisenbahn-Direction. 

(rechtsrheinische). 

Berichtigung. 

In dem im letzten Heft veröffentlichten Bericht 
über die Lage der Eisen- und Stahl-Industrie befinden 
sich zwei falsche Frachtangaben. Die Fracht für 
Koks von Bochum nach einem bestimmten Punkt im 
Siegerland beträgt nicht «# 4,90, sondern #4 4,40 
(5. 144, 2. Rubrik, 9. Zeile von unten) und von Bochum 
nach Esch nicht M 8,09, sondern M, 8,69. (S. 145, 
1. Rubrik, 3. Zeile von oben.) Die Red. 


Verein deutscher Eisenhüttenleute. 


Es gereicht uns zum besonderen Vergnügen, un- 
seren Mitgliedern von der hohen Auszeichnung Kennt- 
nils zu geben, welche neuerdings unserm Ehrenmit- 
gliede, dem Geh. Bergrath Dr. Wedding in Berlin zu 
theil geworden ist. In der letzten Sitzung des Ver- 
eins für Gewerbefleifs vom 5. März d. J. wurde dem- 
selben die goldene Medaille, die höchste Aus- 
zeichnung des Vereins, verliehen. Die Ansprache, 
welche der Vorsitzende, Herr Unterstaatssecretär 
Dr. von Möller, bei dieser Gelegenheit an den Gefeierten 
richtete, lautete wörtlich wie folgt: 

Ich bitte Herrn Geh. Rath Wedding, hierher zu 
treten, 
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Herr Geh. Rath! Der Verein für Gewerbefleifs 
hat beschlossen, in Anerkennung der langjährigen, 
vielfachen Verdienste, die Sie sich um die Redaction 
der Verhandlungen und um die Förderung der Ver- 
einsinteressen erworben haben, Ihnen die goldene 
Medaille zu verleihen; indem ich sie Ihnen mit 
meinen herzlichsten Glückwünschen überreiche, bitte 
ich Sie, dieselbe als ein stetes Zeichen der Dankbar- 
keit zu betrachten, die der Verein Ihnen schuldet, 
und darf die Bitte hinzufügen, dafs Sie darin zugleich 
eine Ermunterung sehen mögen, allzeit in Ihrem 
segensreichen Wirken für die Interessen des Vereins 
fortzufahren. 

Hr. Geh. Rath Dr. Wedding antwortete hierauf: 
Hr. Vorsitzender! Meine Herren! Meinen herzlichsten 
Dank Ihnen Allen! Ich weils die grofse Ehre wohl 
zu schätzen, die Sie mir durch diese Auszeichnung, 
die höchste, welche der Verein verleiht, haben zu 
theil werden lassen, zumal zu einer Zeit, zu der ich 
meine Thätigkeit für den Verein eiuschränken mulste, 
weil ich die mit der Redaction der Vereinsschriften 
verbundene Arbeit nicht mehr ohne Beeinträchtigung 
meiner amtlichen Aufgaben ausführen zu können 
glaubte. Seien Sie indessen versichert, dafs ich, so- 
weit meine Kräfte reichen, stets mit voller Liebe für 
den Verein thätig sein werde, wie ich es bisher in 
den 20 Jahren meiner Mitgliedschaft bewiesen zu 
haben hoffe. 

M. H.! Sie haben mir durch die Widmung der 
goldenen Medaille eine ungemein grofse, herzliche 
Freude bereitet. Lassen Sie mich aussprechen, was 
diese Freude so erhöht. Mein verstorbener Vater, 
der, wie Sie wissen, dem Verein von Anfang ange- 
hörte, war ebenfalls Inhaber dieser Medaille, und, 
obgleich ihm in seinem Leben viele Ehrenbezeugungen 
zu theil geworden waren, so hat er bis an sein Ende 
doch diese Denkmünze als die schönste Anerkennung 
angesehen. Noch kurz vor seinem Tode hat er dies 
ausgesprochen und mir auf das lebhafteste ans Herz 
gelegt, dafür zu sorgen, dafs dieser Verein, der ihm 
so lieb gewesen, auch von mir nach besten Kräften 
gefördert würde, Sie werden es verstehen, welchen 
besonderen Werth ich hiernach auf Ihr freundliches 
Geschenk lege. Ja, m. H., das ist doch unzweifelhaft 
eine Eigenthümlichkeit, welche diesen Verein stets 
aufrecht erhalten hat und hoffentlich auch noch auf 
viele Decennien erhalten wird, dieser conservative 
Charakter, dem entsprechend sich die Mitgliedschaft 
vom Vater auf den Sohn vererbt; blicken Sie um 
sich, da sitzen zwei Generationen von Stephanen, zwei 
von Weigerts, schon tritt die dritte Generation der 
Weddinge an. Möge das immer so fort gehen! 
Nehmen Sie also nochmals meinen herzlichsten Dank 
mit der Versicherung, dafs meine Kräfte, soweit sie 
reichen, stets gern dem Verein gewidmet sein werden. 


Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnils. 


Buch, Julius, Civilingenieur, Metz, St. Marcellenstr. 36. 

Hintze, W., Kaiserl. Marine-Maschinenbau - Director, 
Kaiserl. Werft, Danzig. 

Japing, E., Ingenieur, Berlin: C., Klosterstr. 13. 

Lebaegz, J. B., Regisseur des Usines de Ja Providence 
Marchiennes (Belgien). 

Schmitz, Aug., Betriebsleiter des Panzerstahlwerks der 
Dillinger Hüttenwerke, Dillingen a. d. Saar. 

Zilliken, Theod., Director der Gesellschaft für Stahl- 
industrie zu Bochum. 


Neue Mitglieder: 
Elkan, Carl, in Firma $. Elkan & Co., Hamburg. 
Kuznitzky, Commerzienrath, Breslau, 
Kodig, A., Betriebschef des Walzwerks Herminenhütte 
bei Laband O.-S. 
Sattler, Hütteninspector, Königshütte O.-S. 
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I  Kaminventil mit Sicherheitsklappe. 

| m Abzugskanal. 

| n  Kalt-Windleitung. 

| o  Kalt-Windventil. 

zsluft. p Warm-Windventil. 
q Ventil zur Ausschaltung des Apparats. 

er, durch ? Warm-Windleitung. 

er jen kann, s Ventil zur Ausschaltung eines Hochofens. 
BEE u Rundes Rohr für den warmen Wind. 
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Beitrag zur Frage der Winderhitzungsapparate. 


Von J. H. Const. Steffen, Ingenieur der Lothringer Eisenwerke in Ars a. d. Mosel. 
(Mit Zeichnungen auf Bl. L) 


ann 


EINE 
EOS OIIOO, 


= n seinem werthvollen, in der General- 
| versammlung des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute vom 10. December 
v. J. gehaltenen Referate* über 
»Winderhitzer« giebt Herr Lür- 
mann Aufschlufs über den relativen 
Heizwerth und die Höhe der Anlagekosten der 
verschiedenen Systeme von steinernen und guls- 
eisernen Apparaten. 

Im Anschlufs an diese, in jeder Hinsicht gedie- 
gene Arbeit des in weiten Kreisen bekannten Fach- 
mannes dürften einige Angaben aus dem praktischen 
Betrieb der Winderhitzer, sowie über die richtige 
Berechnung der bei Neuanlagen in jedem en 
Falle benöthigten Heizfläche hier am Platze sein. 

In bezug auf letzteren Punkt weils Schreiber 
dieser Zeilen aus langjähriger Erfahrung, dals 
bei neuen ebenso wie bei alten Hochofenanlagen 
die Bestimmung der Dimensionen der steinernen 
Apparate, sowie der nöthigen Anzahl derselben 
in der Regel der reinen Empirik unterliegt. Dem 
jedesmaligen Erfinder, beziehungsweise dessen 
Vertreter, bleibt diese Berechnung allein anheim- 
gestellt. Letztere sind jedoch in diesen Ange- 
legenheiten von der kaufmännischen Seite ihres Ge- 
schäfts meistens vorwiegendinAnspruch genommen, 
so dafs die technische Seite bei den Vorstudien 
zu dem Projecte, welche den speciellen örtlichen 
Verhältnissen jedesmal ganz eingehende Rechnung 
tragen sollten, häufig gewifs nicht zum Vortheil 
der Anlage, in den Hintergrund gedrängt wird. 


Ze OS ex 
ZITIINE 


* Vergl. diese Zeitschrift, Nr. 1 dieses Jahrgangs. 
Tg 


In dieser Beziehung in die augenblicklich 
brennende Frage der Winderhitzung bei Hoch- 
öfen Aufklärung zu verschaffen, ist der Haupt- 
zweck dieser Abhandlung. 

Ehe wir indels hierzu übergehen, erscheint 
es uns zweckmälsig, eine andere Ausgabe der 
Whitwell-Apparate, welche seit 1878 durch Herrn 
Constant Guyenet in Paris, Vertreter von Whit- 
well für Frankreich, Belgien und Luxemburg, auf 
mehreren französischen Hütten, sowie bei der 
Neuanlage von Cockerill in Seraing und einigen 
Hochofenwerken im Ural eingeführt worden ist, 
den Lesern dieser Zeitschrift vorzulegen. 

Ein solcher Apparat nach beiliegender Zeich- 
nung (Bl.I.) enthält bei einem Manteldurchmesser 
von 6700 mm und 14 m Höhe: an Eisentheilen 
54258 kg, an feuerfestem Mauerwerk 606 000 kg. 

Die Anlagekosten stellten sich beispielsweise 
auf der neuen Eisen- und Stahlhütte von St. Nazaire, 
deren hier schon öfter Erwähnung geschehen worden 
ist, und woselbst für zwei Hochöfen fünf solcher 
Apparate aufgestellt worden sind, wie folgt: 


Eisentheile 54258 kg a 48.# pro 100kg . 26.043 M. 
Mauerwerk 606 000 kg a 34.M# pro 1000 kg 20604 „ 
Fundamente pro Apparat* . 14000, 
Reinigungsvorrichtung mit Gittereinfassung 

und Aufgangsleiter . . . ER ZURE, 612 „, 


Patent- Einzahlung pro Apparat 2880 „ 
In Summa (General - Unkosten nicht ein- 
begriffen) 54139 „ 


* Der Abzugskanal für verbrannte Gase liegt 
unter den Apparaten, derselbe ist in den Fundamenten 
mit einbegriffen. 
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Diese Anlagekosten würden sich wohl, den 
deutschen Verhältnissen angepalst, bei den 
jetzigen Eisen- und CGhamotteziegelpreisen um 7 
bis 8°, billiger stellen. Demnach wäre der 
Preis von 52000 .%# für die nachträgliche Ein- 
stellung in die von Herrn Lürmann berechnete 
Tabelle festzuhalten. 

Auf der Hütte von St. Nazaire sind, wie 
oben bemerkt, bei 2 Hochöfen, welche pro 24 
Stunden 120t Koks, welcher aus englischer, 
meistentheils CGardiff-Kohle erzeugt wird, ver- 
brauchen sollen, 5 solcher Apparate angelegt, 
wovon jedesmal 3 auf Gas und 2 auf Wind 
gehen. Ein Apparat soll als Reserve dienen 
können, jedoch nur in Ausnahmefällen, so dals 
die erbaute Heizfläche der benutzten gleich an- 
genommen werden kann. 

Die berechnete Windmenge beträgt pro Minute 
281 cbm. 

Ein Apparat von 14m Höhe hat 1806 qm 
Heizfläche. Die Anlagekosten betragen also :* 
pro Hochofen > 130 000 # 
pro Quadratmeter erbauter und be- 

nutzter Heizfläche . . . .=. 48 
pro cbm. per Minute eingeblasenen 
Wind SURFEN Be 93 

Es betrug ferner die 
Erbaute Heizfläche pro Hochofen 
Auf Gas stehende 

Hochofen Sn SE 
Die Heizfläche pro cbm per Minute 

zu erhitzenden Wind .. 199,5, 

Bei den Anlagen von Whitwellapparaten älterer 
Construction hat bei den französischen Hütten 
diese letzte Zahl durchschnittlich 15 qm betragen; 
die allgemein dort vorherrschende Meinung war 
jedoch, dafs dieselbe nicht genüge, .und dies be- 
sonders nicht bei den reiche Erze verhüttenden 
Hochöfen, deren Gichtgase, wie bekannt, relativ 
ärmer an Kohlenoxyd sind, und demnach weniger 
Hitze geben als solche, welche aus Beschickungen 
init ärmeren Eisenerzen herrühren. Die Praxis 
hat bewiesen, dafs die Ziffer von 19,3 qm eher 
zu tief als zu hoch gegriffen war. 

Auf den constructiven Werth der vorliegen- 
den Modification im Vergleich zu der letzten 
Ausgabe von.William Whitwell (Siehe Zeichn. 
Bl. I. Heft 1, 1883.) beiläufig eingehend, erhellt, 
dafs letzterem eine bedeutende Verbesserung zu 
Grunde liegt, indem der Kopf des Blechkastens 
in sphärischer Form angelegt ist, welche natür- 
lich den Vortheil einer stabileren Construction 
als die des flachen Deckels bietet. Letzterer 
bedurfte, um den grolsen Druck aushalten zu 
können, sehr kräftiger Verstrebungen, so dals 


4515 qm 
Heizfläche pro 
210923 


* Es sind auf 1 Hochofen 2'/2 Apparate gerechnet, 


von denen 1'/» auf Gas und 1 auf-Wind geht. Wäre 
nur ein Hochofen vorhanden, so würden diese An- 
lagekosten sich natürlicherweise bedeutend - höher 
stellen. 
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durch das Wegfallen derselben das Eisengewicht 
also bedeutend verringert wird. i 
Gleichzeitig werden im oberen Theile des 
Apparates vortheilhafterweise grofse Verbren- 
nungskammern geschaffen, wogegen jedoch wieder 
einzuwenden ist, dafs die Gewölbe, um der inten- 
siven Hitze dauernd widerstehen zu können, aüs 
ausgezeichnet gutem Material und in völlig 
zuverlässigen Ziegelmauern, die unglücklicherweise 
zu den Seltenheiten zählen, hergestellt werden 
müssen. Ferner bemerken wir, dafs die Deckel- 
ziegel, welche bei dem jedesmaligen Reinigen 
ausgehoben werden, Gewölbe- Schlufssteine sind, 
dals es demnach dem schon stark in Anspruch 
genommenen Gewölbe an genügendem Halt ge- 
bricht. Der Fortfall dieser Gewölbe ist eben 
mit Recht als einer der Vortheile dieser Aus- 
gabe, welche man füglich die französische nennen 
darf, angegeben worden. 
Bei diesen beiden Apparaten und ebenso bei 
denen älterer Construction bleibt jedoch immer 
der Nachtheil, dafs die heilseste Kammer der Blech- 
wand sehr nahe liegt, dieserhalb das Mauerwerk be- 
hufs Blechschutz und Wärmeverlust-Verhinderung 


äulserst starker Dimensionen bedarf, dafs anderer- 


seits gerade Mauern stärkere Dicken haben müssen 
als kreisförmige und somit ein grofser Theil des 
Querschnittes für die effective Heizfläche ver- 
loren geht. 

Den neueren Massicks & Crooke- Apparaten, 
welche den centrischen Raum als heifse Kammer 
verwenden und die gröfstmöglichste Fläche des 
Mauerwerks zu benutzen beanspruchen, mülste dem- 
nach vom ökonomischen Standpunkte unbedingt der 
Vortheil über ihre Vorläufer Whitwell eingeräumt 
werden, wenn dieselben dem wohlbekannten Grund- 
satz, dals die Gase bei ihrer Verbrennung immer 
den nächsten Weg zur Esse nehmen, besser 
Rechnung getragen hätten. Ein Fehler, den 
Herr Brauns (Dortmund) bei der Discussion mit 
Recht nicht unbeachtet liels. 

Andererseits geht aus der Zeichnung dieses 
Apparates hervor, dals auf die Vorwärmung 
der Verbrennungsluft sehr wenig Werth gelegt 
worden ist. In der Praxis erweist sich jedoch 
dieselbe für eine rationelle und vollständige Ver- 
brennung der Gase äufserst vortheilhaft und darf 
also bei gut angelegten Winderhitzern nicht fehlen. 

Verfasser dieser Zeilen, welcher vor längerer 
Zeit, d. h. lange bevor Massicks & Crooke ihre 
Disposition patentiren liefsen, die Vortheile einer 
rationelleren Disposition des Mauerwerks in den 
steinernen Winderhitzern, sowie die vortheil- 
hafte Verlegung der heifsen Kammer nach der 
Mitte des Apparates angezeigt hatte, ist augen- 
blicklich mit der Construction eines steinernen 
Winderhitzers beschäftigt, welcher den heutigen 
Ansprüchen in jeder Hinsicht Rechnung trägt. 
Bei einer späteren Vorführung dieses Apparates 
in der Zeitschrift behalten wir uns vor, die con- 
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structive Seite der Winderhitzer-Frage einer ein- 
gehenderen Erörterung zu unterziehen. 


‚Ueber CoWwper-Apparate, sowie deren Kinder 
und Kindeskinder, zu welchen die Apparate 
nach Harveys System gehören, können wir, 
ebenso wie Herr Lürmann, wenig berichten. 
Unserer unmafsgebenden Meinung nach sind die- 
selben nur den Verhältnissen angepalste Siemens- 
sche Regeneratoren, und ist eben von denselben 
wenig Neues zu berichten. Da diese letzteren 
dem allgemeinen Gebrauch verfallen sind, in 
Deutschland sogar, wenn wir nicht irren, nie 
patentirt gewesen sind, so glauben wir nicht, 
dals die Cowper-Apparate Anspruch auf Patent- 
rechte machen können. Der constructive Bau 
dieser Apparate bietet nicht die geringsten Schwierig- 
keiten, und dürfte vielleicht gerade in diesem Um- 
stande der Grund zu suchen sein, weshalb ein 
so geheimnilsvoller Schleier über die Zeichnungen 
dieses Apparates gedeckt ist. — 


In unserer Praxis haben wir zu verschiedenen 
Malen Gelegenheit gehabt festzustellen, dafs bei den 
Whitwell-Apparaten die in den Zonen a, d, b und 
a, c, b (Bl. I Fig. 2) gelegenen Wände bedeutend 
kälter bleiben als die nach der Mitte gelegenen, 
und der hieraus entstehende Verlust an Heiz- 
fläche läfst sich unseres Erachtens nach wohl 
auf !/; der Gesammt-Heizfläche des Apparates 
schätzen. 

In den neueren Cowper-Apparaten, in welchen 
die heifse Kammer nach der Blechwand zu liegt, 
ist der todte Raum noch gröfser und erreicht 
fast 1/; der Gesammtheizfläche des Apparates. 


Bei den Siemensschen Regeneratoren finden 
sich ebenfalls diese todten Räume, und zwar 
in ganz auffälliger Weise, so dals zur Abhülfe 
die Ziegelordnung in der Richtung des nächsten 
Weges zur Esse eine viel gedrängtere sein mufs 
als an den Eckseiten. 


In noch viel höherem Grade mufs nach 
unserer Ansicht dieser Uebelstand bei den Wind- 
erhitzern von Massicks & Crooke sich geltend 
machen; nach unserer Schätzung mufls bei den- 
selben mehr denn !/s der Querschnitts in bezug 
auf die Heizfläche unbenutzt bleiben, und können 
wir vom technischen Standpunkt aus den An- 
gaben des Vertreters Herrn Schlegtendal bezüg- 
lich der ökonomischen Vortheile seines Apparates 
augenblicklich wenig” Glauben schenken. 


Es wird auffallen, dafs bei den französi- 
schen Whitwell - Apparaten die Krümmer und 
Glockenventile durch Schieberventile ersetzt sind, 
welche letztere unserer Ansicht nach einen viel 
sichereren Verschlufs bieten, bei etwaigen Repa- 
raturen auch viel leichter zugänglich sind. Wasser- 
kühlung ist noch vorhanden, wir glauben je- 
doch, dals die gulseisernen Schieber sich so 
herstellen lassen, dafs einem Bruch durch 
Ueberhitzung und Temperaturwechsel vorgebeugt 


werden kann, etwa nach 
nebenstehender Skizze. 

Diese Schieber-Ventile 
haben ferner eine schräge 
Stellung, so dafs der 
jedesmalige Winddruck 
die Verdichtung fördert. 

Aus dieser Construc- 
tion ergiebt sich jedoch 
ziemlich grofse Steifheit 
in der Verbindung des 
Apparates mit dem Heifs- 
wind-Sammelrohr. Einem 
Zerreilsen der Blech- 
wände des Apparatman- 
tels durch behinderte 
Ausdehnung der Rohr- 
leitung — wie ein solcher auf der früheren Hütte 
von Prieur& zu Mont St. Martin (Longwy) vor- 
gekommen ist — wurde bei der Anlage von 
St. Nazaire vorgebeugt und zwar durch An- 
bringen von Ausdehnungsschreiben, sogenannter 
»joints compensateurs« (siehe Bl. II. Fie. 1). 

Zur gröfseren Vorsicht unterstützt eine, an 
den oberen Theil des Schieberkastens und den 
Kopf des Blechmantels befestigte Zugstange aus 
Rundeisen von 40 mm das Tragen des Heifs- 
windventils. 

Wir können an dieser Stelle nicht umhin, 
auf den grolsen Werth hinzudeuten, den für alle 
Winderhitzer im allgemeinen und für die stei- 
nernen im besonderen die Gasstaubreinigung hat, 
mit dem Bemerken, dafs bis heute sehr wenig 
über diesbezügliche Versuche in die Oeffentlich- 
keit getreten ist. Wir verweisen deshalb auf 
unsern Beitrag über Gasreiniger in Heft 2 1883 
dieser Zeitschrift. 

Ehe wir zur eigentlichen Berechnung der an- 
zulegenden Heizfläche übergehen, müssen wir 
eine, unserer Meinung nach, ziemlich wichtige 
Bemerkung bezüglich der Betriebs- oder Um- 
steuerordnung bei den steinernen Winderhitzern 
mit intermittirendem Betrieb einschalten. 

Behufs Erlangung der höchstmöglichen Durch- 
schnittstemperatur ist es nämlich nicht gleich- 
gültig, in welcher Reihenfolge diese Umsteuer- 
ordnung stattfindet. Bei einer Anlage von z. B. 
zwei Hochöfen mit fünf Apparaten ist die dies- 
entsprechende Lösung eine einfache. 

Aus umstehender Figur geht klar hervor, 
dals bei einer halbstündigen Umsteuerung je 
eines Apparates jedesmal ein Apparat während 
1!/; Stunden geheizt wird, während der Wind 
nur während 1 Stunde durch denselben streicht. 
Die Vortheile dieser Anordnung bedürfen wohl 
keiner Erörterung, und doch ist unseres Wissen 
nach dieselbe nirgends eingeführt. Es trifft 
jedoch diese vortheilhafte und regelmäfsige Com- 
bination eben nur bei dem Verhältnils von 3:2 
zu. Bei jeder andern Anlage, z. B. wo für 


drängt aufgelegt - 


festge 
und von einem Eisenkreuz festgehalten 


Asbestseil, 


schneekenförmig und 


NZ 
3 


SZENEN 
NEN, 
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x S 
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Umsteuerung treten ; 


Uhr 
18. 
12,30 
mm 
Ü) ; 
ul 
m 
III) ıı) 130, 
m 
: Aa 
2, 30 


Apparat auf Gas Apparat auf Wind. 


3 Hochöfen 7 Winderhitzer angelegt sind, von 
denen 4 auf Gas und 3 auf Wind gehen sollen, 
werden, wie man sich leicht versichern kann, diese 
regelmäfsig rückkehrenden Umsteuerungsperioden 
nicht mehr beibehalten werden können. Immer- 
hin ist es doch dem Hochofeningenieur ange- 
deutet, dals er bei dem Betriebe mit steinernen 
Winderhitzern derjenigen Combination den Vor- 
zug giebt, welche in bezug auf Regelmäfsigkeit 
der Temperatur und Erleichterung des Betriebes 
die meisten Vortheile bietet. 


Berechnung der Heizfläche. 


Bei der Anlage von Winderhitzern bezweckt 
man vor allem die vortheilhafte Verbrennung des 
aufgegebenen Brennmaterials. Ein grolser Theil 
der Wärme, welche dem Hochofen mit den 
Gichtgasen entzogen wird, wird mit dem über- 
hitzten Wind derjenigen Zone des Ofenschachtes 
wieder zugeführt, in welchem dieselbe den 
grölsten Nutzeffect zur Folge hat. Die Productions- 
erhöhung durch Anwendung von heifser Luft 
ist die natürliche Folge eines vortheilhaften Koks- 
consums, während die erblasene Eisenqualität von 
einer geeigneten Beschickung und geregelten Aus- 
dehnung der Reductionszone abhängig ist. 

Bei der Berechnung der benöthigten 'Heiz- 
fiiche ist demnach lediglich nur der tägliche 
Koksverbrauch des Hochofens in betracht zu 
ziehen. Diese Bemerkungen schicken wir voraus, 
um der oft geäufserten Behauptung entgegen zu 
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dafs beim Betriebe auf graues Roh- 
oder Gielsereieisen gröfsere Heizflächen, folglich 
höhere Windtemperatur nöthig seien” als beim Er- 
blasen von gewöhnlichem Puddeleisen. 


Es handelt sich also darum, die für den 
gegebenen Fall nöthige Windmenge so annähernd 
wie möglich zu bestimmen, um die Heizfläche, 
welche erstere mit einer gewissen Schnelligkeit 
bestreichen soll, dem Heizeffeet der disponibeln 
Gasquantiläten entsprechend grofs anzulegen ist. 


Demnach haben wir folgende Frage zu be- 
antworten: 


„Welche Heizfläche ist erforderlich, um den 
Wind in jedem gegebenen Falle auf eine Maxi- 
maltemperatur zu bringen ?* 


Als selbstverständlich nehmen wir an, dafs 
es sich um Apparate handelt, in welchen eine 
vollständig methodische Erwärmung stattfindet. 


Unsere Berechnungen setzen den allgemein 
anerkannten Grundsatz voraus, dafs die Vortheile 
der Winderhitzung beim Hochofen erst dann 
auftreten, nachdem die Gichtgase den zum Be- 
trieb nöthigen Dampf geliefert haben. Da wo 
ein anschliefsendes Walz- oder Stahlwerk Dampf 
von den Hochofenkesseln benutzt, bleibt nach 
unserer Ansicht eine höhere -Windtemperatur 
immerhin für den Hochofenbetrieb sehr vortheil- 
haft, wenn auch diese Vortheile sich bezüglich 
der ökonomischen Dampferzeugung nicht augen- 
scheinlich begreifen lassen. Mit den Beobachtun- 
gen der Herren Ch. Cochrane und Lowth. Bell,* 
gemäls welchen nur in den grölsten Oefen 
die vollen Vortheile des überhitzten Windes 
ausgenutzt werden können, sind wir gänzlich 
einverstanden. 


Es wäre demnach die Aufstellung des Ge- 
wichtes der Gichtgase, über welche die betreffende 
Hochofen-Anlage zu verfügen hat, unsere erste 
Arbeit. Dasselbe läfst sich aus den in jedem 
einzelnen Falle vorliegenden Betriebselementen 
berechnen. 

Der gröfseren Klarheit und. leichteren Auf- 
stellung wegen sei für unsere Berechnungen 
ein beliebiges ideales Beispiel gewählt: 

Das Hochofenanlage-Project, für welches wir 
die Dimensionen, sowie die Anzahl der Wind- 
erhitzer bestimmen sollen, umfasse 2 Hochöfen, 
von denen jeder über einen täglichen Verbrauch 
von 75 t Koks-zu verfügen habe. Es soll damit 
je nach den Verhältnissen entweder die Maximal- 


' Production für gewöhnliches Puddelroheisen er- 


reicht oder Qualitätseisen erblasen werden. 


Den Aschen- und Wassergehalt der Koks. 4 


nehmen wir zu 15 0 an; es werden demnach ver- 
brannt pro 23 Stunden — wir setzen für 4mali- 
gen täglichen Abstich 1 Stunde Stillstand an — 


* „Stahl und Eisen“, 
pag. 615. 1882, 
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150 t Koks entsprechend 127500 kg Kohlen- 
stoff, also pro Minute ca. 68 kg C. 

Die Gebläsemaschine mufs pro kg verbrannten 
Kohlenstoff 4,3 cbm Wind (von einer mittleren 
Temperatur von 12 °C. und 0,76 Quecksilberdruck- 


höhe) liefern; der Windbedarf pro Minute 
beträgt demnach: 
W= 86 X 4,3 = 370,5 cbm. 
Bei Anwendung der bekannten Formel 


re 
a 32000 in welcher A den Koksverbrauch 


pro 24 Stunden und p den Procentgehalt von 


Kohlenstoff in denselben bezeichnet, finde man 
150000 X 85 - _ t 
W= an 400 chm, also einen 


zu hohen Werth. 


Wenn wir nun durch f die pro cbm Wind 
zu erhitzende Fläche bezeichnen, so haben wir für 
die benöthigte Gesammt-Heizfläche F = 370,5 F. 

Dieselbe muls grols genug sein, um den 
Wind, welcher bei einer Durchschnittstemperatur 
von 12°C. in die Apparate eintritt, in demselben 
Zeitraum auf 750 bis 800 °C. bringen zu können. 
Demnach mülste diese Fläche so angelegt sein, 
dafs der Wind pro Minute eine Anzahl Wärme- 
einheiten aufnehmen könnte, welche aus der 
Formel 370,5 X 1,26 X 0,239 X 800—12) 
= 87919 Cal. ergeht. 

Wir gelangen nun zur Feststellung der 
Wärme beziehungsweise des Heizeffectes der 
Gichtgase. 


Dieselbe ist eine einfache, wenn es sich um 
eine Anlage handelt, wo alle Betriebselemente, 


sowie alle Analysen einschliefslich der der 
Gichtgase bekannt sind. Die Lösung des 
Problems wird jedoch schwieriger, wenn es 
sich um eine Neuanlage handelt und man 


über nichts anderes als Erz, Koksaschen und 
Kalkstein-Analysen verfügen kann. In diesem 
letzteren, öfters vorkommenden Falle heilst es 
also, durch vergleichende Studien zu Resultaten 
zu gelangen, welche sich der Wirklichkeit so viel 
wie möglich nähern. 


Das Totalgewicht der Gase wechselt mit den 
zur Verhüttung kommenden Erzen. Zur Berech- 
nung desselben mufs demnach eine Vergleichung 
der Rohmaterialien und der Producte unserer 
Hochöfen aufgestellt werden. 


Der grölseren Uebersichtlichkeit halber haben 
wir zu diesem Zwecke umstehende Tabelle 
(siehe Seite 246) aufgestellt. 

Ehe wir uns über den Heizeffect der darin ge- 
fundenen Gase Rechenschaft geben können, müssen 
wir, da uns keine Gasanalyse vorliegt, zu einer an- 
nähernd richtigen Bestimmung des Verhältnisses 


Die- 


von C en = m in denselben übergehen. 


selbe wird uns durch eine annäherne Abschätzung 
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der verbrauchten und erhaltenen Wärme im 
Hochofen unseres Beispiels ermöglicht. 


Die verbrauchte Wärmemenge besteht aus vier 
Summanden, von denen sich die zwei hauptsäch- 
lichsten ziemlich genau, die beiden anderen in 
annähernder Weise bestimmen lassen*: 


1. durch Reduction absorbirte Wärme «a, welche 
sehr wenig mit der Beschaffenheit der 
Erze, wenn dieselben Eisenoxyd einschliefsen, 
wechselt, und diejenige Wärme, welche 
das Roheisen beim Abstich besitzt; 


a) Die Reductionswärme beträgt pro kg er- 
zeugten Roheisens 1948 Cal. 

b) Für die Schmelzwärme können wir, unter 
der Annahme, dafs es sich hier um Puddel- 
roheisen handelt, 310 Cal. annehmen, dem- 
nach insgesammt für 1. 2258 Cal.; 


2. a) durch die Schlacke entführte Wärme, welche 
wir pro kg auf 500 Cal. annehmen können. 
b) Verbrauchte Wärme für Zersetzung des 
Kalksteins, Verdunstung des Wassers ; 


3. mit den Gichtgasen abziehende Wärme, die 
Temperatur derselben können wir auf 200° GC. 
schätzen; die Höhe des Öfens setzen wir 
so grols voraus, als es die Verhältnisse ge- 
statten; die Windtemperatur soll ferner so hoch 
als möglich getrieben werden, beides Factoren, 
welche bekanntlich die Erkältung der Gicht- 
gase begünstigen ; 

4. durch die Hochofenwände ausströmende 
Wärme, für welche wir 300 Cal. anschreiben 
können. 


Die in unserm Hochofen pro kg erblasenen 
Eisens verbrauchte Wärme besteht also aus: 


1. Reduction und Schmelzwärme des 
Roheisens 


2. Die Schlacken -nehmen auf 
VIE ES U N 327 >» 
Der Kalkstein des Erzes und 9 
Zuschlags absorbirt 
0,172+0,200 ER MER 
N 
Die Verdunstung des Wassers ver- 
braucht 
0,92 + 0,20 +.1,00 
1097,5 
3. Fortgeführte Wärme durch dieGicht- 
gase 5,516 X 200 X 0,237 = 
4. Ausstrahlende Wärme durch die 
Hochofenwände . 300 >» 
Gesammtmenge der ver en 
bezw. benöthigten Wärme 


2258 Cal. 


120.222 


x 606. = 679 » 


262.» 


3953 Cal. 


* Siehe: Analytische Studien über den Hochofen 
von L. Grüner. Deutsche Bearbeitung von C. Steffen. 
Kreidels ae Wiesbaden 1875. $$ 7—10 und 16, 


„STAHL UND EISEN.* 


Mai 1883. 


Bilanztabelle der Rohmaterialien und der Producte. 


a Producte 
Rohmaterialien Vertheilung Fe. 
pro 
Tonne aufgegebenen Koks. derselben. Roheisen | Schlacke Gase 
Kilo. Kilo. Kilo. Kilo. 
1. Erze: 2000,00 | | 
bestehend aus: Kilo. 
Procent: [35% 1482,00, B N ie, FE RG 
78,00 Fe 03 1560,00 rd 
| 50 440.0 Fe O — 376,40 — 
2 A OR — — 63,60 
0,22 Ab O5; . EN 0) an Ra Als O3 — 4,40 — 
[85% 14 ‚JMn O _ 12,40 
‚0 ’ = 
0,86 Mn; O3 - 17,20 \0 F er 
I15% D) „JMn3 1,80 re 
10 ? \03 So Fa 0,80 
3,61 CaO 12,201 N ERPE ISEe Ca OÖ —_ 72,20 
1,65 MgO I a Mg O _ 33,00 — 
Sa 28,50 3 — 
43,0) k 
5,91 8i0,... 118,20 102. re A 
, 2 PR | 73 ofSi 5 Eu 35,10 nee 
"103 — — 40,10 
Ser 0,16 0,16 — 
0,04 N) O3 0,80 er he Ar IT 10: ER ai 0,48 
P>#%; 0,50 —_ n 
0,07 P3 OÖ; 1,40 DE DE EL Ic ; 0,11 0,79 
5,00 GC O3 O9 DON. a aa GO3 _— 100,00 
4,60 H; OÖ 3,00 AREA H; OÖ u — 92,00 
99,96 1999,20] 
2. Zuschlag: 250,00 
bestehend aus: 
Procent: 
80,00 CaCO; 200,00 ....... 3 | 
2 me z, ’ 
12,00.S5:A15 OFEtE 30,0 0 ER ER — 30,00 — 
800H0.. PAUK LE) DRS _ = 20,00 
3. Koks: 1000,00] Kohlenstoff 850,00 . . 30,00 — 820,00 
Asche 50,00. . — 50,00 | x — 
Wasser 100,00... — —_ 100,00 
Summe»der Producte:= 1 re 1007,46 | 1.103007 arszer 
4. Eingeblasener Wind: 850 X 5,019 kg | —_ | — 4206,13 
Gewicht des pro Tonne Koksverbrauchs erzeugten 
EEE a TE ET N — _ 6054,00 
Also. prO»Minlte see Sr _ —_ 614,00 


Bemerkungen. 


Wir bemerken aus- 
drücklich, dafs wir hier 
nur ein übersichtliches 
ideales Beispiel zeigen 
wollen, und dafs diese 
Aufstellungsweise der 
Bilanztabelle bei der An- 
wendung in der Praxis 
den jedesmaligen ört- 
lichen Verhältnissen an- 
gepalst sein muls. 


Das Totalgewicht der 
Gase bei jedem Hoch- 
ofen kann, wie aus der 
Tabelle und den weiteren 
Berechnungen ergeht, in 
gewöhnlichen Fällen auf 
das 6- bis 6'/efache des 
Gewichts des Koksver- 
brauchs pro Tonne ge- 
schätzt werden. 


Einer Tonne Roheisen 
entsprechen hier: 
716770 


1097, 5 


=" (a. 008. ke 
Schlacke, 


6054000 
10975 — BB16 ke Gas, 


4266150 
1097,5 
Wind. 


und —= 3890 kg 


. f | 
| Mai 1883, 
& 


$ 


» 

Die erhaltene Wärme mufs diesem Resultat 
gleich sein. Dieselbe besteht aus der Verbrennungs- 
wärme und derjenigen, welche der heilse Wind 
zuführt. 

Da wir eine Temperatur von 800° GC. 
wünschen und pro kg erblasenen Roheisens 
4266,15 
‚1007,15 
giebt sich für Wärmezuführung durch heilsen Wind: 

3,89 X 800 X 0,239 = 744 Cal. 
Es bleiben also für die Verbrennungswärme 
3953 — 744 = 3209 Cal., während die Gesammt- 
Heizkraft des verbrannten Kohlenstoffs pro Kilo 
erblasenes Eisen aus: 


= 3,89 kg Wind benöthigt sind, so er- 


850 
BELLE = i 
1097.15 8080 = 6254 Cal 
3209 , 
besteht, also nur FETTE 0,51 derselben im 


Hochofen entwickelt worden ist. 

Sind der verbrannte Kohlenstoff und die ent- 
wickelte Wärme einmal bekannt, so läfst sich 
leicht durch zwei bekannte Gleichungen der 

02 : 
Werth von m = . und y= CO (in kg) 
berechnen. 

Einerseits haben wir für das Totalgewicht an 
Kohlenstoff in den Gasen * 3; y+ ®hı my=p(l) 

Anderseits wissen wir, dafs die Verbrennungs- 
wärme von G herrührt, welcher zu CO, und 
GO verbrennt. Für diese Werthe haben wir 
(siehe Grüner $ 15): 

37 y X 2473 + (11 my—b) 8080 = 3209 
eine Formel, welche sich ebenfalls schreiben kann: 
(3/r 2473. 274 m X 8080 )y = 
3209 + 8080 xXb=Q. (2) 

Aus diesen zwei Gleichungen (1) und (2) 
zieht man: 

0—2473p 
— 11 
EN a0 0 


und 
8080 p—Q 
ET EEH Ve Er A 
Ta ( 5607 
also 
Q0— 2473 p 
B60Z 5 
Auf unseren Hochofen angewendet werden 
diese Formeln: 


b d. i. der Kohlenstoffgehalt nm dem (GO; 
der Gichten (Erzen und Kalkstein) 
100 + 88 
ee Na! —— o 
b 1097.15 x 8,1 = 0,124 kg. 


p d. i. der verbrannte Kohlenstoff zuzüglich 


my eh, 


von b: 


p = 0,774 + 0,124 = 0,898 kg. 
Also istQ = 3209 + 8080 X 0,124 —=4211Cal. 


* Grüner $ 7. 
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5607 
my = 1,267 X 1,02°= 1,28 
Es enthalten die Gase also in Wirklichkeit: 
1,267 GO mit 0,544 C 
1,282 GO, mit 0,354 C 
p = 0,898 GC 
Aus den Werthen von m und y lassen sich 
leicht die vom Winde zugeführten Quantitäten 
von OÖ und N berechnen. Der in den Gasen 
enthaltene Sauerstoff ist nämlich der Summe 
des Sauerstoffs gleich, welche der Wind und 
der aufgegebene Möller liefern. Bezeichnen wir 
durch x den vom Winde und a den vom Möller 
herrührenden Sauerstoff, so haben wir 
<H yatchı.my a chx 
wonach 


RR 
= — (44 +5 — 
x 77 ( 6 m) a 


Wir haben nun 

a= 25 X 0,124 + 47 (8,03) =.0,762, 

1 

e (44+56xX1,02) —0,762=0,900. 
Für den Sauerstoff der trockenen Luft finden wir 
demnach ($ 7 Grüners Studien) 


x = 0,97677 X 0,9 =0,879kg 
und für den Stickstoff 
x = 0,879 X 3,33 —2,927, 


also für das Gewicht des trockenen Windes =3,8306,, 
Durchschnittliche Feuchtigkeit der Luft 


3,806 X 0,0062 0,024, 
Demnach Gewicht des feuchten Windes 
pro 1 kg Roheisen —=93,830, 


"Wir hatten oben 3,89 angenommen, also 
einen gewils annähernden Werth. 

Die Zusammensetzung der Gichtgase wird 
folgende: %/o 
GO3 1,280 — 0,225 CO, 
GO j T,267..—' 0,225,G0 
N ET N EIIZT NG DIN 
Trockene Gase 5,474 — 0,003 H 
Wasser in der Beschickung 0,200 — 0,008 CHa 
Die feuchten Gase wiegen . 

also: ; 5.674 — 1,000 

Wir verfügen also pro Kilo producirten Roh- 
eisens und beigeschlossener Gicht über ein theo- 
rethisches Gewicht von 5,674 kg Gasen. Hier- 
von sind nun wohl 10°, in Abzug zu bringen, 
welche bei dem jedesmaligen Oeffnen des Gichtver- 
schlusses sowie bei dem momentanen Stillstand ' 
nach dem Eisenabstich verloren gehen. Es 
bleiben uns demnach 5,097 kg. 

Nach unserer Bilanztabelle würden wir mit 
den zwei Hochöfen unseres Projectes: 

1097,45 X 150 = 164617 kg 

Puddelroheisen pro 23 Stunden täglich erblasen 
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und demnach pro Minute über 566 kg Gase 
disponiren können. 
1 kg Gas entwickelt bei seiner gänzlichen 
Verbrennung: 
(GO) 0,225 X 2403 = 543 Cal. 
(H) 0,005 X 34462 = 172 >» 
715 Cal. 


Unsere 566 kg Gas pro Minute entwickeln 


demnach. . 
566 X 715 = 400400 Cal. 

Wir gelangen jetzt zur Aufstellung des zum 
Hochofenbetriebe nöthigen Wärmebedarfs für 
Dampferzeugung: 

a) Gebläsemaschine. Die durchschnittliche 
Pressung, welcher wir bedürfen, beträgt 18 mm 
Quecksilbersäule. Von weiteren theoretischen 
Betrachtungen über Nutzeffect-Berechnung der 
Gebläse-Maschinen absehend, wollen wir die 
praktische Formel 


pP! 
VKlog — 
9 X log E 


32050 


welche einen ziemlich annähernden Werth ergiebt, bei 
der Berechnung der erforderlichen Pferdekraft in 


Anwendung bringen. Für unsern Fall wird 
dieselbe: 
370.5 0,94 
10333 X x 2,302 X log — 
8 60 ee 
37.5 


360 Pferdekraft. 


In der Praxis nimmt man an, dafs eine öko- 
nomisch gebaute Gebläse-Maschine mit Expansion 
und CGondensator im Durchschnitt 3,5 kg Stein- 
kohle pro Pferdekraft und pro Stunde verbraucht. 
Die Luftpressung hat also einen täglichen Bedarf 
von: 


x ° 
360 X 3,5 X 23 = 28980 kg Kohle. 

b) Für die Gichtzug-Maschine (falls eine 
solche benöthigt ist) müssen ca. 15 Pferdekraft 
angelegt werden. 

c) Pumpen für Speise-, Kühl- und Lösch- 
wasser bedürfen ca. 18 Pferdekraft. Im ganzen 
sind also noch 33 Pferdekraft in betracht zu 
ziehen, für welche man 

33 + 4,00 X 18 = 2376 kg 
Kohle pro Tag gebraucht. Die Dampferzeugung 
würde demnach pro Tagesschicht von 24 Stunden 
28980 + 2376 = 31356 kg 
Kohlen erfordern, demnach pro Minute 21,7 kg. 

Nach Peclet entwickelt 1 kg gewöhnlicher 
guter Kesselkohle 7500 Cal. 

Da nun 1 kg Gas bei seiner Verbrennung 
715 Cal. entwickelt, so finden wir, dals 
7500 
715 
verbrannten kg Steinkohle entsprechen. 

Für die Dampferzeugung gebrauchen wir 
demnach pro Minute 

21,7 X 14,9 = 313,33. kg 
und bleiben für die Winderhitzung also ca. 
300 kg Gas übrig, welche bei ihrer Verbrennung 
214500 Gal. entwickeln. 


Hiervon sind nun in Abzug zu bringen die- 
jenigen, welche von den noch heifsen Verbrennungs- 
producten fortgeführt werden, sowie diejenigen, 
welche durch Wärmeausstrahlung vom Apparat 
bis zum Hochofen verloren gehen. Eine ein- 
gehendere Berechnung dieser verloren gehenden 
Wärme würde uns. hier zu weit führen. Wir 
werden uns jedoch nicht weit von der Wirklich- 
keit entfernen, wenn wir annehmen, dals unsere 
Winderhitzer pro Minute über 60%, dieser dis- 
poniblen Calorien, also 128700 Cal. verfügen 
können. (Schlufs folgt.) 


= 14,9 kg Gase einem unter den Kesseln 


Hydraulische Röhrenpresse für Muffenröhren bis zu 1200 mm 


Durchmesser. 
(Mit Zeichnungen auf Blatt II.) 


nn 


In der neuen Röhrengielserei der Friedrich 
Wilhelms-Hütte zu Mülheim a. d. Ruhr werden 
Röhren von 250 bis 1200 mm lichter Weite bei 


4 m Baulänge, in der älteren, umgebauten 
Giefserei dagegen die kleineren Röhren ge- 
gossen. Für die gröfseren Röhren sind drei 


Pressen zur Prüfung auf Dichtheit vorhanden: 
zwei gleiche für Röhren bis zu 700 mm und 
eine bis zu 1200 mm Durchmesser. Auf ersterer 
erfolgt das Einspannen der Röhren von Hand 
mittelst Druckschraube und Zahnrädervorgelege, 


mn 


bei letzterer dagegen mittelst hydraulischer Ein- 
richtung. Der innere Wasserdruck zur Erken- 
nung der Dichtheit der Röhren, je nach Um- 


ständen und Vorschrift 10 bis 25 Atmosphären, - 


wird in einem kleinen Accumulator von 105 mm 
Plungerdurchmesser durch eine, mittelst Riemen 
von der Transmission betriebenen Zwillingspumpe 
von 33 mm Plungerdurchmesser erzeugt. Dieser 
für die drei Röhrenpressen gemeinschaftliche 
Apparat befindet sich in der Maschinenstube und 


kann je nach Bedarf der Plunger des Accumu- 
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lators leicht und bequem be- oder entlastet wer- 
den. Die Dichtung der Röhren zwischen den 
Prefsköpfen geschieht durch schmiedeeiserneRinge, 
welche mit Hanf umwickelt sind. Nach dem 
Einspannen werden die Röhren von einem, mit 
seiner Bodenfläche 5,30 m über der Flur stehen- 
den Reservoir mit Wasser gefüllt, der Zulauf 
abgesperrt, die Verbindung mit dem Accumulator 
hergestellt und das Rohr unter dem Drucke des- 
selben mit Handhämmern kräftig geschlagen. 
Die grolse Presse ist auf Blatt 2 dargestellt. 
Das Einspannen von Hand mittelst Schraube und 
Rädervorgelege ist bei den grolsen Röhren schwie- 
rig und zeitraubend, weshalb es hier durch 
hydraulischen Druck geschieht. Der eine Prefs- 
kopf ist eine vollständige hydraulische Presse mit 
einem Plungerkolben von 1550 mm Durchmesser. 
Vor und hinter der Presse befinden sich 
Böcke, auf denen die Röhren an- und abgerollt 
werden, dergestalt, dafs kein Heben nothwendig 
ist. Die Röhren kommen von den Drehbänken, 
worauf die aufgegossenen verlorenen Köpfe abge- 
schnitten worden sind, und werden von dem niedri- 
gen Transportwagen auf die gleich hohen Böcke 
und demnächst in die Presse gerollt. Nach Oeffnen 
der Ventile « und b strömt das Wasser aus dem 
Reservoir in den Prefseylinder und drückt der 
Kolben das Rohr gegen den festen Kopf, dann 
wird Ventil d geschlossen, Hahn ce geöffnet, in- 
folgedessen der Aceumulatordruck das Rohr fest 
andrückt und vollständig dichte. Beim Oeffnen 
des Ventils d füllt sich das Innere des Rohres 
mit Wasser vom Reservoir aus, das schmiede- 
eiserne Röhrchen e mit Hahn wird in seine 
Stopfbüchse eingeschoben und die Luft abgezapft, 
hierauf Ventil d geschlossen, Hahn f geöffnet 
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und der Accumulatordruck in das Innere” des 
Rohres eingelassen, das Rohr von aufsen abge- 
hämmert, das schmiedeeiserne Röhrchen e zurück- 
geschoben und das Wasser aus dem Prefseylinder 


„durch Schlielsen des Ventils a, Oeffnen der Ven- 


tile b und g abgelassen, nachdem vorher. die 
Hähne des Accumulators geschlossen wurden. 
Die mit dem Prefskolben verbundenen Gegen- 
gewichte ziehen diesen zurück und machen da- 
durch das Rohr frei. Das Wasser strömt am 
Muffen- und Spitzende in die im Fundament an- 
gebrachten Tröge, von wo es weiter abfliefst. 
Die Prüfung auf Dichtheit ist hiermit beendet 
und wird das Rohr von der Presse abgerollt. . 


Die Rohrleitung zum Füllen des Prefseylin- 
ders und des zu prüfenden Rohres ist an die 
städtische Wasserleitung angeschlossen, man be- 
dient sich dieser, wenn die Arbeit beschleunigt 
werden soll. Die städtische Wasserleitung steht 
an der betreffenden Stelle unter einem Drucke 
von annähernd 5 Atmosphären, infolgedessen das 
Einströmen des Wassers viel rascher erfolgt, als 
von dem niedrig stehenden Reservoir aus. An- 
dererseits ist diese Füllungsweise kostspieliger; 
der Rauminhalt eines 1200 mm Muffenrohres 
beträgt ungefähr 4,69 cbm, wozu noch die Fül- 
lung des Prefscylinders mit 0,75 cbm kommt, 
so dals der Wasserverbrauch für ein 1200 mm 
Rohr nach dem Tarif 43,5 Pfennig kostet. 


Die Prüfung der Röhren auf der beschriebenen 
Presse ist eine leichte, bequeme Arbeit und er- 
folgt verhältnilsmäfsig rasch. 


Das -Gesammtgewicht der Presse beträgt bei- 
nahe 25000 kg, woraus man auf die starken 


Abmessungen schliefsen kann. 


Scheere für Bleche jeder Gröfse. 
(Mit Abbildung auf Blatt II.) 
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Wenn man eine Blechtafel zwischen die 
Schneiden irgend einer Scheere führt, so verbleibt 
der Theil des Bleches, der bei dem festen Messer 
liegt, in horizontaler Lage, während der an dem 
beweglichen Messer liegende Theil sich krümmt 
und eine geneigte Richtung annimmt. Die von 
Ch. Donnay construirte und auf Blatt III dar- 
gestellte Scheere gründet sich auf diesem Ver- 
halten. 

Die Maschine besteht aus einem gufseisernen 
Gestell, das sich aus einem oberen und einem 
unteren Theil zusammensetzt. Beide Theile bil- 
den jedoch ein Gufsstück, und zwar sind sie in 
der verticalen Schnittebene verbunden. Der 
untere Theil ZB, an welchem mittelst vier Bol- 

V.s 


zen b das feststehende Messer / befestigt ist, hat 
einen horizontalen Tisch, der frei bleiben muls, 
um der Bewegung des rechten Theiles des durch- 
schnittenen Bleches von beliebiger Länge kein 
Hindernils in den Weg zu legen. Die links be- 
findliche Blechhälfte mufs sich gleichfalls frei 
an der Schneide !! und deren Bewegungsmecha- 
nismen vorbeibewegen können. Diese Bedingung 
ist dadurch erfüllt worden, dals der Kopf Bl an 
das Fufsgestell nur innerhalb des Dreiecks yz 
befestigt ist, so dafs die Schnittebene oberhalb 
und unterhalb desselben vollkommen frei bleibt. 

Das auf und ab gehende Messer I! ist durch 
vier Bolzen b! an der unteren Seite eines sich 
um den Zapfen a drehenden Hebels L befestigt, 

2 


welchem die auf und nieder gehende Bewegung 
durch das auf der Welle a! sitzende Excenter i 
ertheilt wird. «a! wird durch ein Vorgelege von 
der Antriebswelle «a? aus betrieben, die mit loser 
und fester Riemenscheibe sowie mit einem 
Schwungrad versehen ist. 

Die Bewegungsübertragung von dem Zapfen i 
auf den die Schneide tragenden Hebel Z wird 
mittelst des Gufsstückes €’ bewirkt, welches in 
dem Viereck des oberen Ausrückungs-Gleitstückes C! 
transversal gleitet. Das letztere ist unten gezahnt 
und entspricht einem andern Gleitstück C?, dessen 
Zähne entweder den Zähnen oder den zwischen- 
liegenden Lücken von C! gegenüberstehen, je 
nachdem die Scheere in Betrieb oder ausge- 
löst ist. 

Um die Ein- und Auslösung zu bewirken, 
ist das Gleitstück C? unten mit einer kleinen 
Zahnstange K versehen, in welche ein Getriebe K! 
eingreift, das mittelst einer Stange t mit Coulisse 
und Zapfen regiert wird. 

In der Coulisse bewegt sich mit Leichtigkeit 
der Zapfen der Kurbel m, die auf der Welle 
des Getriebes aufgekeilt ist. Um eine Einlösung 
während des Ganges bewirken zu können, sitzt 


„STAHL UND EISEN. 


4 


Mai 1883. 


auf der Welle des kleinen Getriebes ein Hebel d 
mit Daumen, der beim Ziehen nach vorwärts 
an g ein festes Widerlager findet. Der Messer- 
halter und die übrigen Gleitstücke bewegen sich 
zwischen der Wand % des Kopfstückes B! und 
der Deckplatte A!, die an dem ersteren mittelst 
Schraube befestigt ist. Wenn das Ganze sorg- 
sanı monlirt ist, so ist kein Abweichen der 
Schneide möglich. 

Aus der vorstehenden Beschreibung ist das 
Functioniren der Maschine verständlich. Das 
vorgerissene Blech wird den Schneiden entgegen- 
gebracht. Bei der Einrückung erhält man dann 
den ersten Schnitt von der Länge der Messer. 
Bei der Aufwärtsbewegung des Messers braucht 
man sodann das Blech nur vorwärts zu schieben, 
da der rechts liegende Theil horizontal nach der 
Linie xy bleibt, während der links liegende Theil 
unter dem Kopfstück bleibt und der Linie «2 
folgt. Breite und Länge des Bleches sind ohne 
Einflufs auf die Operation. 


Das Gesammtgewicht der abgebildeten Scheere 
ist 5500 kg; dieselbe kann Bleche bis 11° mm 
Dicke schneiden. 
(Aus Annales industrielles.) 


Ueber Gasausscheidungen im Stahl. 


nınnnnnnnnnn- 


Auf Veranlassung des Vorstandes der Soeiete 
de l’Industrie min6rale erstattete Herr Brustlein, 
Director der Hüttenwerke von J. Holtzer & Co. 
in Unieux (Loire) in der Sitzung des genannten 
Vereins vom 3. März d. J. in St. Etienne ein 
Referat über die in Nr. 11 unserer Zeitschrift vor. J. 
veröffentlichte Abhandlung des Herrn Dr. Fried- 
rich GC. G. Müller. Letztere bildete, ‘wie unsere 
Leser sich erinnern werden, zugleich ‚eine Ent- 
gegnung auf den von Mr. Bourne] gelegentlich 
des Wiener Meeting des Iron and Steel Institute 
gehaltenen Vorrat 

Wie aus ‘dem Sitzungsbericht des Vereins 
(comptes-rendus, Mars 1883) - hervorgeht, setzte 
Herr Brustlein, nachdem er sich zunächst seiner 
Aufgabe erledigt hatte, hierauf seine eigenen An- 
sichten über die Fr age auseinander und theilte gleich- 
zeitig einige interessante Thatsachen aus seiner 
Drase mit. Er sagte hierbei ungefähr folgendes: 

Durch meine Berufsthätigkeit bin ich veran- 
lalst, täglich der Tiegelstöhh: Fabrication beizu- 
wohnen. Ich fand dabei, dafs alle früher be- 


stehenden Erklärungen über die Bildung der. 


Blasen im Stahl, 
entstehenden 


bei welchen durch Reactionen 
Ks die Schuld beigemessen 
wurde, weit. von einem genügenden Aufschlufs 
entfernt waren. Der Schmelztiegel liefert that- 
sächlich einen Stahl, der nahezu der mittleren 


Zusammensetzung der darin verschmolzenen 
Materialien entspricht, so dafs man bei dem- 
selben eigentlich nicht von einem Fabrications-, 
sondern nur von einem Schmelzverfahren 
reden kann. Letzteres ist aber im allgemeinen 
von keiner merklichen Reaction begleitet. Nichts- 
destoweniger zeigt in vielen Fällen, nament- 
lich dann, wenn man einen Stahl mit geringem 
Kohlenstoff- und keinem Mangan-Gehalt schmilzt, 
der Gufs eine aufserordentlich starke Gasentwick- 
lung, welche in keinem Verhältnifs zu irgend 
einer erklärbaren Reaction steht. Ein, in einer 
Hülle von Kohlenwasserstoffgasen zum Zwecke 
der Vermeidung einer Berührung mit der atmo- 
sphärischen Luft vorgenommener Guls lieferte hin- 
sichtlich der Blasenbildung noch schlechtere Re- 
sultate. Die Beobachtung des Gusses selbst und 
das Studium der Blasen ergaben übrigens auch 
schon den Beweis, dafs man es hier mit einem 
chemisch gebundenen oder aufgelösten Gas zu 
thun hatte, das bei der Erkaltung ausschied. 
Als ich die erste, wenn auch nur unvollkommene 
Kenntnils von den von Dr. Müller aufgefundenen 
Ergebnissen erhielt, fand ich dieselben vielmehr 
im Einklang mit der Praxis und theilte sie da- 
mals in einer unserer Sitzungen mit. 

Meine Ansicht geht dahin, dafs nach allen 
heute bekannten Thatsachen die Gegenwart des 
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"Wasserstoffs und Stickstoffs in intermoleeularem 
Zustand und in den Hohlräumen des Stahls nicht 
mehr ernstlich bestritten werden kann. 

Bei den Resultaten, welche man erhielt, in- 
dem. man Stahl von unten nach oben unter 
Wasser oder Oel ausbohrte und die Gase in der 
Bohröffnung zurückhielt, erscheint die Annahme 
schwerlich zulässig, dafs der Wasserstoff durch 
elektro-chemische Zersetzung des Wassers oder 
Rüböles gebildet sei. Man hat den Einwurf er- 
hoben, dals man bei einer Vornahme der gleichen 
Operation unter Quecksilber nur sehr wenig Gas, 
obgleich zum gröfsten Theil aus Wasserstoff be- 
stehend, erlangt habe. Die unter Quecksilber an- 
gestellten Experimente sind indessen nicht mit 
allen Einzelheiten so beschrieben worden, dals 
sie einen durchschlagenden Beweisgrund bilden 
könnten. Die Quecksilber - Gefälse sind gewöhn- 
lich von beschränkten Dimensionen, so dafs der 
anzubohrende Block nur sehr klein sein konnte; 
es mulste unter diesen Umständen der untere 
Theil desselben wenig Gas enthalten, denn roth- 
warmer Stahl ist für Wasserstoff durchlässig 
und mufs man daher unter sonst gleichen Be- 
dingungen in der Nähe der Oberfläche weniger 
Gas als in dem Innern des Blockes finden. 
Man kann übrigens bei demselben Stahl in dem 
Verhältnifs der eingeschlossenen Gase durch die 
Bedingungen beim Gielsen eine Aenderung ein- 
treten lassen. 

Ich verweise hierbei auf eine Abhandlung 
von Mr. Tcehernoff in der 1. Lieferung des 
Bulletins vom Jahre 1880. Tcehernoff bemerkte, 
dafs, wenn die Gasentwicklung viel schneller als 
die Erstarrung vor sich gehe, der Gufs gesund 
sei; finde im Gegentheil die Erstarrung sehr 
schleunig statt, so würden die Gase in Form von 
Blasen eingeschlossen. Zum Beweise hierfür 
führe ich noch nachstehendes Experiment an, 
das ich bereits vor einigen Jahren angestellt 
habe. Anstatt den Stahl in eine Coquille laufen 
zu lassen, liefs ich ihn in einen Kupfereylinder 
von 150 mm Durchmesser und 3 mm Dicke 
giefsen, der durch äulserlich eireulirendes Wasser 
abgekühlt wurde. Während der Stahl sich ab- 
kühlte, stieg er ungemein und glich der so er- 
haltene Block buchstäblich einem Schwamm. 
Da die Erstarrung sehr schleunig vor sich ge- 
gangen war, so hatten die Gase keine Zeit, sich 
auszuscheiden. Als man denselben Stahl in ge- 
wöhnlicher Weise gols, lieferte er im Gegentheil 
einen ziemlich gesunden Block. Die Art und 
Weise des Verfahrens ist daher wohl von Wich- 


‚tigkeit. : 
Beiläufig bemerke ich noch, dafs der Nachweis 


einer Wasserstoffentwicklung aus dem Eisen oder 
Stahl während des Gusses auch eine befriedigen- 
dere Erklärung als diejenige liefern würde, welche 
man bislang für die nachfolgende, den Gielsern 
wohlbekannte Erscheinung angenommen hat. 
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Wenn man ein grolses Stück kaltes Metall 
rasch mit geschmolzenem Eisen und Stahl in 
Berührung bringt, so findet eine Art Explosion 
statt. Wenn nun das geschmolzene Metall 
Wasserstoff ausscheidet, der an der Luft ver- 
brennt und Wasserdampf bildet, so bildet dieser 
Dampf sogleich auf dem kalten Metall einen 
analogen Niederschlag, wie man ihn auf einem 
Lampencylinder oder Gasbrenner nach erfolgter 
Anzündung findet. Dieser anfänglich zwischen 
dem kalten Metall und der obersten abgekühlten 
Metallschicht befindliche Niederschlag verwandelt 
sich dann in Dampf und verursacht die erwähnte 
kleine Explosion. 

John Parry aus Ehbbw -Vale hat den Ab- 
sorptions-Eigenschaften, welche Eisen und Stahl 
hinsichtlich der Gase und der Dämpfe einer 
grolsen Zahl von Körpern besitzen, seine be- 
sonderen Nachforschungen gewidmet und dabei 
festgestellt, dals der Wasserstoff lebhaft und in 
einer um so grölseren Quantität als die Tempe- 
ratur höher war, absorbirt wird und eine wirk- 
liche Verbindung eingehe. Dagegen wird Kohlen- 
oxyd nicht absorbirt. 

Um über die Reactionen, welche zwischen 
Kohlenoxyd und Silicium und zwischen Kohlen- 
stoff und Kieselsäure bezw. Silikaten stattfinden 
können, sich ein mafsgebendes Urtheil zu bilden, 
darf man nicht aus den Augen verlieren, dafs 
das Silieium innerhalb bestimmter Temperatur- 
grenzen in Gegenwart von Eisen Kohlenoxyd 
zersetzt, indem der Kohlenstoff sich mit dem 
metallischen Eisen verbindet und der Sauerstoff 
zur Bildung von Eisensilicat beiträgt. Diese von 
Oberst Caron entdeckte und bekannt gemachte That- 
sache ist durch synthetische Experimente bestätigt 
worden, auf deren in Berlin vorgenommener Aus- 
führung Dr. Wedding bei dem Wiener Meeting sich 
berief. Bei höheren Temperaturen findet aber 
die umgekehrte Reaction statt. Der im Eisen 
gebundene Kohlenstoff reducirt dann in Gegen- 
wart von Silicat die Kieselsäure zu Silicium, 
unter Bildung von Kohlenoxyd. Zwischen den 
beiden Reactionen giebt es wahrscheinlich einen 
neutralen Zwischenraum. Es würde von grolsem 
Interesse sein, diese Temperaturgrenzen, in und 
ohne die Gegenwart von Mangan, zu bestimmen. 
Es ist indessen sehr wahrscheinlich, dafs sie je 
nach dem Verhältnifs der vorhandenen, in die 
Reaction eintretenden Bestandtheile, d. h. unter 
dem Einflufs der Mengen derselben wechseln. — 

Ich habe Gelegenheit gehabt, bei den Ce- 
mentirungsöfen der Holtzerschen Werke festzu- 
stellen, dals bei der Temperatur, bei welcher 
1,7 °/, Kohlenstoff haltendes Eisen zu schmelzen 
anfängt, bereits eine Reduction von Kieselsäure 
in Silicium stattfindet und bei Berührung mit 
Holzkohle dem Stahle Silicium zugeführt wird. 
Es klingt hiernach als durchaus wahrscheinlich, 
dafs unter 1200° G., d.-h. bei einer unter dem 
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Schmelzpunkt von Stahl liegenden Temperatur 
das Silicium keinen Einfluls mehr auf eine Zer- 
setzung von Kohlenoxyd habe. Dieses hindert 
aber in keiner Weise das Silicium an der Zer- 
setzung von z. B. Eisenoxyd in einem gering- 
kohlehaltigen Stahl, wie man ihn nach dem 
Ueberblasen im basischen Verfahren erhält. Wenn 
aber die vom Stahle eingeschlossenen Gase vor- 
nehmlich aus Wasserstoff und Stickstoff zusam- 
inengesetzt sind, wie erklärt man sich dann die 
Wirkung des Siliciums, und bis zu einem ge- 
wissen Grade des Mangans, zur Verhinderung 
der Bildung von Blasen? Bis jetzt hat man für 
diese Erscheinung noch keine begründete Er- 
klärung gefunden. 

Dr. Müller nimmt an, dafs das Silicium die 
Löslichkeit dieser Gase im Stahl erhöht, es kann 
indels diese Ansicht bis jetzt nur als eine Hypo- 
these betrachtet werden. Man mülste dann auf 
jeden Fall annehmen, dafs die Gegenwart des 
Silieiums die Löslichkeit ebenso gut bei hoher 
als bei niedriger Temperatur erhöht, da bei der 
Erstarrung keine Gasausscheidung eintritt, und 
es mülste der Stahl, welcher den gröfsten Ge- 
halt an Silicium besitzt, auch die gröfste Menge 
an Gasen einschliefsen. Pourcel stellt im Gegen- 
theil die Behauptung auf, dafs das Silicium die 
Löslichkeit der Gase vermindere; in diesem Falle 
mülste der Zusatz von Silicium zu einem Stahl- 
bade, das wenig ‚oder nichts davon enthält, von 
einer Gasausscheidung begleitet sein. 

Ich selbst bin geneigt anzunehmen, dafs Man- 
gan und Silicium auch dadurch wirken, dafs sie 
den Stahl, wenigstens bei hoher Temperatur, für 
die Gase durchlässiger machen, etwa in der 
Weise, dafs diese Gase im Augenblick des Giefsens 
leicht durch alle Poren dringen, ohne sich be- 
hufs Bildung von Blasen zu vereinigen. Die 
Ausscheidung würde unter diesen Umständen fast 
unbemerkt vor sich gehen. Wenn man aus einem 
Hochofen hochmanganhaltiges Roheisen absticht, 
so ist der Metallstrahl von Flammen umgeben, 


die wohl zum Theil von dem Wasserstoff her-- 


rühren könnten, welcher, sobald das Metall mit 
der Luft in Berührung tritt, sich ausscheidet und 
hierbei die Dämpfe anderer Elemente mit sich 
reilst. 

Es folgt jedoch deshalb nicht aus Vorstehen- 
dem, dafs es nicht möglich sei, poröse Blöcke 
auch bei siliciumhaltigem Stahl zu erhalten. 
Wenn ein Stahl sich geschmolzenem Schmiedeeisen 
sehr nähert, d. h. an Kohlenstoff, Silicium und 
Mangan arm ist, wie es z. B. basischer Stahl 
nach dem Ueberblasen ist, so neigt er von allen 
Zusammensetzungen unstreitig am stärksten zur 
Bildung von Blasen in der Coquille. In dieser 
Beziehung bieten gewisse Vorgänge beim Roh- 
eisengufs eine Analogie. Silicium- oder mangan- 
haltige Roheisensorten liefern blasenfreie Masseln, 
während gering gekohltes Roheisen, mit wenig 


Mangan oder Silicium, wie es bei kaltem Gang 


‚ eines Holzkohlen-Hochofens fällt, ganz schwammig 


ist. Dr. Müller glaubt auf dem Punkt zu sein, 
eine Methode zur chemischen Bestimmung der 
gesammten, im Stahl enthaltenen Wasserstofi- 
menge entdeckt zu haben; die Auffindung einer 
solchen wäre von grofsem Werth zur Aufklärung 
der Frage. Letztere wird dadurch sehr compli- 
eirt, dafs man unter der Bezeichnung Stahl Pro- 
ducte zusammenfafst, welche je nach den unter- 
schiedlichen Verhältnifszahlen der dem Stahl 
eigenthümlichen Bestandtheile, Kohlenstoff, Man- 
gan und Silieium, thatsächlich verschiedene Eigen- 
schaften besitzen. Meiner Ansicht nach ist es 
wahrscheinlich, dafs mit dem Fortschritt in der 
Metallurgie des Stahles auch die grofsen Con- 
sumenten dahin gelangen, den Stahl in ver- 
schiedene Categorieen je nach dem relativen Gehalt 
an Kohlenstoff, Silicium und Mangan einzutheilen, 
wozu die Hüttenleute bereits übergegangen sind. 
Um auf die Gasfrage zurückzukommen, so 
muls man nicht aus den Augen verlieren, dafs 
die Dr. Müllerschen Versuche, wie er übrigens 
selbst bemerkt, keineswegs beweisen, dals Wasser- 
stoff und Stickstoff die einzigen im Stahl enthal- 
tenen Gase seien. Es sind dies die einzigen, welche 
so wenig gebunden sind, dafs sie unter der me- 
chanischen Wirkung des Bohrers sich ausscheiden. 
Man kann sich fragen, ob die Gegenwart 
dieser beiden Gase, Wasserstoff und Stickstoff, 
von Einfluls auf die Eigenschaften des Stahles 
sind. Man weils gar nichts hinsichtlich des Ein- 
flusses des Stickstoffs, wohl aber über den 
des Wasserstoffes. Professor Hughes hat nach- 


gewiesen, dals Stahl und Eisen in kaltem Zu-_ 


stande nascirenden Wasserstoff absorbiren. Ich 
habe bereits im März 1880 der Societe de l’In- 
dustrie minerale über die Experimente dieses 
Herrn Mittheilung gemacht, nachdem ich sie selbst 
wiederholt hatte. Es können nämlich Stahl- oder 
Eisendrähte, welche man in mit Schwefelsäure 
angesäuertes Wasser getaucht hat, bis zum 
zwanzigfachen ihres Volumens Wasserstoff auf- 
nehmen, sie werden dabei spröde, d. h. sie 
brechen beim Biegen. Der Wasserstoff wird 
hierbei nur mit geringer Kraft gebunden, er 
scheidet aus, wenn man den Draht einer starken 
Zugwirkung aussetzt, wahrscheinlich auch schon 
unter der Einwirkung eines Werkstahles, welcher 
Späne davon schneidet. 

Ich führe hierbei ein Experiment an, das nur 
ein negatives Resultat ergeben hat. Von der 
bekannten Thatsache ausgehend, dals ein sehr 
regelmäfsiges Abdrehen mit dem Support auf 
der Drehbank Unregelmäfsigkeiten in der Structur 
des Metalles durch eine veränderte Schattirung 
hervortreten läfst, glaubte ich, dafs eine Modi- 
fiation des Stahles, welche genügt, um ihn 
spröde zu machen, sich bei denn Abdrehen durch 
eine Schattirung verrathen könnte. Um mich 


re er 


ir 


f 
} 
2 
} 
4 


4 


Mai 1883. 


„STAHL UND EISEN.* Nr. 5. 


253 


hierüber zu vergewissern, nahm ich einen eylin- | stoff sich unter dem beschützten Theil der Ober- 


drischen, sehr genau gedrehten Stab aus weichem 
Kanonenstahl von 120 mm Länge und 25 mm 
Durchmesser. Nachdem derselbe völlig blank polirt 
worden war, bedeckte ich die äufsere Oberfläche 
mit Schellack auf der Hälfte der Länge des Cylinders 
auf zwei sich entsprechenden gegenüberstehenden 
Viertelseetoren, so dafs letztere durch gleich grolse 
unbedeckte Zwischenräume voneinander getrennt 
blieben. Auf der andern Hälfte des Cylinders 
beschützte ich ebenmäfsig durch Schellack zwei 
Ringe von je ungefähr 12 mm Höhe. Nachdem 
dieser Cylinder an das Ende eines Kupferdrahtes, 
der am andern Ende ein Stück Zink trug, be- 
festigt worden war, wurde das Ganze in einem 
Gefäls mit durch Zusatz von !/go gewöhnlicher 
Schwefelsäure angesäuertem Wasser aufgehängt. 
In dieser Weise ging der Wasserstoff auf den 
Stahl über, ohne dafs dieser anrostete. Nach 
ungefähr zweistündigem Eintauchen wurde der 
Stahleylinder in Alkohol gereinigt und auf der 
Drehbank um zwei bis drei Zehntel Millimeter 
im Durchmesser abgedreht. Die aufmerksamste 
Prüfung liefs nicht den geringsten Unterschied 
in der Schattirung erkennen. Hatte der Wasser- 


fläche ebenfalls verbreitet, oder hatte, was wahr- 
scheinlicher ist, die Wirkung des Drehstahls ge- 
nügt, um ihn zur Ausscheidung zu veranlassen ? 

Der dergestalt in kaltem Zustande absorbirte 
Wasserstoff wird ausgeschieden, sobald der Stahl 
bis zur Rothglut erhitzt wird. Aus demselben 
Grunde zeigen sich verrostete Nägel oder Drahtstifte 
aus Stahl oder Eisen spröde und brüchig, wenn 
man sie biegt. Sie haben einen Theil des Wasser- 
stoffs, der aus der Zersetzung des Wassers her- 
rührt, absorbirt und geben ihn ab, wenn man 
sie bis zur Rothglut erhitzt, d. h. sie gewinnen 
ihre Weichheit durch Ausglühen wieder. 

Aus den vorstehend angeführten Thatsachen 
scheint: hervorzugehen, dafs bei gewöhnlicher 
Temperatur Eisen und Stahl sich mit naseiren- 
dem Wasserstoff verbinden kann und dafs bei 
einer höheren Temperatur, welche etwa der 
Rothwärme entspricht, diese Verbindung wie- 
der auseinandergeht, während bei einer noch 
höheren Temperatur, welche dem Schmelzpunkt 
des Stahls entspricht, der Stahl sich von neuem 
mit mehr oder weniger Energie mit Wasserstoff 
verbindet. 


Die jüngsten Entwicklungen des Siemensschen directen 
Processes. 


IA ATNTN 


Gelegentlich des vorjährigen Meetings des 
American Inst. of Min. Eng. in Washington hielt 
Mr. George W. Maynard einen Vortrag über 
einen Besuch, den er kurz vorher dem Siemens- 
Andersonschen Werke bei Pittsburgh abgestattet 
hatte. Wir heben aus seinen Mittheilungen und der 
sich daranknüpfenden Discussion das Nachste- 
hende hervor: 

Die Erfahrungen, welche ich bei meinem 
Besuch des Siemens-Andersonschen Werkes bei 
Pittsburgh sammelte, erstrecken sich leider nur 
auf die Dauer von drei Tagen. Es war meine 
Absicht, auf diesen vorläufigen Besuch einen 
ausgedehnteren folgen zu lassen, um gleichzeitig 
analytische und mechanische Proben vorzunehmen. 
Eingetretene unvorhergesehene Umstände, die 
eine Aulserbetriebsetzung des Werkes zur Folge 
hatten, haben eine erschöpfende Darstellung 
hinausgeschoben, ich hoffe indefs das Versäumte 
demnächst nachzuholen. Alle in der Entwick- 
lung des Verfahrens Interessirten mache ich auf 
die Vorträge des Dr. Siemens im Journal of the 
Iron and Steel Institute 1873 und 1877 und 
auf die Abhandlung von Holley in dem 8. Band 
der Transactions of the American Inst. of Min. 
Eng. aufmerksam, 


Dr. Siemens sagt in seinem, im Jahre 1877 
gehaltenen Vortrage: „Wenn man gepulvertes, 
verhältnilsmälsig reiches Eisenerz mit ungefähr 
25 °o seines Gewichtes gemahlener Kohle mischt 
und dies Gemenge während einiger Stunden der 
Hitze eines gewöhnlichen Ofens oder eines 
Schmiedefeuers aussetzt, so bildet sich metalli- 
sches Eisen, das man zu einem Hufeisen vor- 
züglicher Qualität ausschmieden kann. Der Zu- 
schlag einiger Flufsmittel, wie Kalk oder Thon, 
wird meistenfalls von Vortheil sein, um das 
Eisen von der anhängenden Schlacke zu befreien.“ 
Hierauf gründet sich der Siemenssche Procels. 

Dr. Siemens fährt fort: „Wenn wir die 
Darstellung des Schmiedeeisens von einem ab- 
stracten Gesichtspunkt aus betrachten, so ist ein- 
leuchtend, dafs dieselbe in zwei Vorgänge zerfällt, 
d. i. die Reducirung des Erzes und die Schmel- 
zung der mit demselben vermischten erdigen 
Substanz; wenn wir die hierzu nöthige Kohlen- 
menge ausrechnen, so ergiebt sich bei der Ver- 
wendung von Hämatiterz, das aus Eisenoxyd mit 
10 oder 15 °, Thonerde besteht, dafs wir nur 
40 % Kohle per Tonne Eisen bedürfen, um 
dessen Reduction und ebenso die Schmelzung 
der Schlacke zu bewirken,“ 
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Dr. Siemens beschreibt den Rotationsofen, 
wie folgt: „Das zu verarbeitende Eisenerz wird 
in Stücke ‚von Erbsen- oder Bohnengröfse zer- 
kleinert; dann Kalk oder andere Flufsmittel in 
solchem Verhältnifs zugeschlagen, dafs Erz und 
Flulszuschlag eine basische, flüssige und nur 
wenig Eisenoxydul enthaltende Schlacke bilden. 
Eine Charge von etwa einer Tonne wird in den 
Ofen eingefüllt, wenn er ganz eingeheizt ist, 
während derselbe langsam rotirt..... In un- 
gefähr 40 Minuten wird, diese Beschickung von 
Erz und Flufsmittel Rothhitze erlangt haben, 
dann wird 0,25 bis 0,3t Kohle in gleicher Korn- 
grölse zugesetzt, während dıe Rotationsgeschwin- 
digkeit behufs Beschleunigung der Mischung des 
ürzes und der Kohle vergröfsert wird. Eine 
schnelle Reaction bildet das Ergebnifs, das Eisen- 
oxyd wird zu Eisenoxyduloxyd reducirt, letzteres 
beginnt zu schmelzen und es bildet die Kohle 
metallisches Eisen, während die Flufsmittel mit 
der Thonerde des Erzes eine flüssige Schlacke 
bilden, Man läfst dann wieder langsamer rotiren, 
wodurch die Masse um und um gewälzt wird 
und der erhitzten Fütterung, wie den im Rotator 
befindiichen Flammen stets neue Oberflächen 
bietet. Während der Dauer dieser Reaction ent- 
wickelt die Mischung des Erzes und der Kohle 
neben dem Kohlenwasserstoff aus der Kohle 
Kohlensäure, zu deren Verbrennung in dem Ro- 
tationsraum aus dem Generator nur erhitzte Luft 
zugeführt wird. Das Gas aus dem Gasentwickler 
wird ganz oder nahezu ganz während dieser 
Stufe des Processes abgesperrt. Wenn die Re- 
duction des Eisens nahezu vollendet ist, so wird 
der Rotator in der zum Abstich der flüssigen 
Schlacke geeigneten Lage angehalten. Hiernach 
läfst man wieder grölsere Geschwindigkeit ein- 
treten, wodurch das vorhandene Eisen binnen 
kurzem in zwei oder drei Klumpen zusammen- 
geballt wird. Dieselben werden herausgenommen 
und in der bei Puddelballen gebräuchlichen 
Manier gezängt; der Ofen wird dann wiederum 
abgestochen, worauf er zur Aufnahme einer 
neuen Beschickung bereit ist. Wenn man dies 
Verfahren, metallisches Eisen darzustellen, auf 
theoretischer Grundlage mit dem Hochofenprocefs 
vergleicht, so fällt vor Allem &ıf, dafs, während 
im letzteren die Verbrennungsproducte vorwiegend 
aus, aus der Gicht in einer Temperatur von 
über 350 °C. entströmender Kohlensäure be- 
stehen, das Verbrennungsproduct im rotirenden 
Ofen aus Kohlensäure besteht, die aus dem Re- 
generalivofen in die Esse mit einer Temperatur 
entweicht, die selten 175°GC,. überschreitet. 
Hierdurch ist die Bedingung zu einer möglichen 
grolsen Ersparnifs an Brennmaterial zu Gunsten 
der beschriebenen Methode gegeben, hierzu kommt 
noch, dafs die sonst beim Puddelprocefs benö- 
thigte Kohle ebenfalls wegfällt. Man kann in- 
dels die Frage aufwerfen, warum der rotirende 
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Öfen die vollständige Verbrennung der Kohle er- 
mögliche, während in dem Hochofen, wie wohl 
bekannt, eine derartige vollständige Verbrennung 
nicht möglich ist, da die gebildete Kohlensäure 
durch die Aufnahme eines andern Aequivalentes 
Kohlenstoff aus dem Koks sofort in Kohlenoxyd 
zerlegt wird. Zur Aufklärung hierüber sei be- 
merkt, dafs im rotirenden Ofen in der in der 
Reaction befindlichen Masse Kohlenoxyd_freige- 
setzt wird, das bei seinem Eintreffen an der 
Oberfläche mit der einströmenden hocherhitzten 
Luft der Regeneratoren zusammenstölst und in 
dem freien Raum der Kammer vollständig ver- 
brennt. Die so erzeugte Kohlensäure kommt in 
keine weitere Berährung mit Kohle, kann sich 
infolgedessen nicht wieder zersetzen, sondern 
zieht unverändert durch die Esse ab, während 
die erzeugte Hitze durch die Wände der Kammer 
aufgenommen und durch Rückstrahlung und 
Leitung der Erz-, Flufsmittel- und Kohlenmischung 
zu Gute kommt.“ 

In dem gleichen Vortrag sagt Dr. Siemens 
weiter: Obgleich es mir nicht möglich war, den 
genauen Betrag des in den Generatoren ver- 
brauchten Brennmaterials festzustellen, so bin 
ich doch sicher, dafs eine Tonne Eisenluppen in 
einem hinreichend grofsen und continuirlich ar- 
beitenden Rotator mit einem Gesammt - Brenn- 
materialienverbrauch von nicht über 1,25t und 
eine Tonne Stahl mit einem solchen von 21 her- 
gestellt werden kann.“ 

Weiter unten werden wir schen, ob die jüngst 
erzielten Resultate die Prophezeiung zu recht- 
fertigen beginnen. In den Vereinigten Staaten 
wurde der Procels von Park, Bros. & Co. in 
Pittsburgh im Jahre 1878 eingeführt. Der Ver- 
such erwies sich bald als ein mifsglückter. Der 
Grund dazu lag in der Unmöglichkeit, aus der 
gehämmerten Luppe Stabeisen zu fabriciren, 
gleichzeitig hatte die starke Oxydation einen 
grolsen Verlust zur Folge. Es ist beachtens- 
werth, dafs Dr. Siemens und die Gebrüder Park 
den gleichen Fehler begangen haben. Die Luppen- 
ballen setzen sich aus Partikeln reinen Eisens 
und solchen aus mehr oder minder flüssiger 
Schlacke zusammen; die fast vollkommene Ab- 
wesenheit der Kohle und die rapide Oxydation 
beraubt dieselben der Cohäsionskraft, so dafs 
jeder Versuch einer Darstellung von Eisen durch 
einfaches Zängen, Wiedererhitzen und Auswalzen 
der Ballen fehlschlagen mufste. Die Erfahrung 
hat uns bisher überall gelehrt, dafs die Luppen 
sich ausgezeichnet für den offenen Herdprocels 
eignen — aber auch nur -für diesen. Wir sind 
dem Herrn R. J. Anderson aus Pittsburgh grofsen 
Dank dafür schuldig, dafs er in Tyrone einen 
Rotationsofen gebaut und dessen Dimensionen 
kühn weit ‚über die von Siemens in: Towcester 
angewandten vergrölsert hat. Der Ofen in 
Towcester war 91/g‘° lang bei einem Durchmesser 
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von 8!/,‘ und falste eine Charge von 1!/g t Erz 
init 0,4t Kleinkohle gemischt. Der Rotator in 
Tyrone mals 11 bei 11”. Aus Holleys Vortrag 
ersehe ich, dafs im Durchschnitt von einer Woche 
beim Verarbeiten von hochsiliciumhaltigem Erz 
mit ca. 50 °, Eisen die Chargen betrugen: 
Erz 4000 engl. Pfund; reducirende Kohle 600 
bis 700 Pfund; Kalkstein 250 Pfund; Hammer- 
schlag und Schlacke 800 Pfund. Die Production 
an Luppen betrug 1600 bis 1700 ‚Pfund pro 
Charge, oder 80 bis 85 °o des in dem Erz 
enthaltenen Eisens. Der Generator bedurfte 
3800 Pfund Kohlen pro Tonne Luppen. Der 
Betrieb einer Woche wies 19 Chargen mit 14t 
Luppenproduction auf. Die in Tyrone erzielten 
Ergebnisse wurden als hinreichend zufrieden- 
stellend angesehen, um den Bau einer grolsen 
Anlage durch die Siemens-Anderson Steel Gom- 
pany zu beginnen. Die Anlage liegt zwei und 
eine halbe Meile von Pittsburgh an dem Monon- 
gahelaflufs auf dem Abhang eines Hügels und ist 
in bezug auf öconomische Bewegung der Mate- 
rialien gut eingerichtet. Ein Seitenstrang der 
Baltimore- und Ohio-Eisenbahn läuft in die obere 
Flur ein, wo Kohle, Erz und Kalkstein auf einer 
Plattform abgeladen werden, die in das Zerklei- 
nerungsgebäude führt. Dort stehen zwei Zer- 
kleinerungsmaschinen gröfster Sorte nach Blakes 
Systems, welche sich in kleinere, unter denselben 
befindliche entladen, wo das Erz bis zu der für 
die Behandlung in den Rotatoren nöthigen Fein- 
heit zerkleinert wird. Mittelst continuirlicher 
Riemenelevatoren wird das Erz in Kasten ge- 
bracht, die über dem Geleise einer in die eigent- 
liche Hütte und bis über die Rotatoren führen- 
pen Bahn liegen. Von dem Zeitpunkt, wo Erz, 
Kohle und Kalkstein in die Zerkleinerungsma- 
schinen geladen werden, ist keine Fortschaffung 
des Materials mit der Hand mehr erforderlich, 
bis die Schlacke und das Fertigproduct ausge- 
zogen werden. Der Beschickungswagen falst 
eine volle Charge. Das Erz wird sehr nals an- 
geliefert und mufs durch eine einfache Einrich- 
tung, hier rotirende Cylinder, getrocknet werden. 
Die Rotatoranlage bestelıt aus vier Stück, die 
11° 4“ Durchmesser und 12° Länge im Lichten 
messen. Sie sind mit Woodland-Ziegeln ausge- 
mauert, die 41/g“ dick sind. Die Ziegel sind 
sehr widerstandsfähig, jedoch sollen sie um mehr 
denn ein Sechstel des ursprünglichen Volumens 
schwinden. Das Ziegelfutter wird durch die 
Schmelzung von Walzhammerschlag bei gleich- 
zeitiger Rotation im Rotator glasirt, der Verputz 
geschieht mit Erz. 24 bis 48 Stunden sind zur 
vollständigen Ausfütterung eines Ofens erforder- 
lich. Die gesammte Charge von Erz, Kalkstein 
und Reducirkoble wird auf einmal eingeführt. 
Die Trommel wird dann langsam, auf jede 15 
bis 18 Minuten eine Umdrehung, in Bewegung 
gesetzt. Nach Verlauf von ungefähr 4 Stunden 


beginnt die Schlacke sich zu bilden, sie wird, 
sobald sie vollkommen flüssig ist, abgestochen. 
Die Schlacke fliefst fortgesetzt bis zum Ende der 
Hitze und der Herausnahme der Ballen ab, 
Während meiner Anwesenheit wohnte ich 14 
Hitzen ganz oder theilweise bei. Das gebrauclite 
Erz war rother Hämatit vom Lake Superior aus 
der Dalliba-Grube mit einem Durchschnittsgehalt 
von 60 °, Eisen und brauner Hämatit von 
Tyrone mit durchschnittlich 40 0. Ich hatte 
nicht genügend Zeit, um Analysen unter meiner 
Gontrole anzustellen. 

Angesichts des Umstandes, dafs die Arbeiter 
von der Inbetriebsetzung der Rotatoren keine 
Uebung in der Handhabung derselben befassen, 
gewöhnten sich dieselben sehr rasch ein. Es 
ist indessen zum Zängen noch mehr Geschick- 
lichkeit wünschenswerth, doch wird dies auch 
bald erreicht werden. Wenn man die Reihe der 
80 Hitzen, d. i. die Zahl, in welcher bislang 
Eisen erzeugt worden ist, durchgeht, so kann 
man nur einen günstigen Eindruck über die er- 
langten Resultate erlangen. Es ist dort weniger 
mifsglückt, als es sonst gewöhnlich bei einer 
neuen Anlage und beim Beginn eines neuen Ver- 
fahrens mit uneingeübten Arbeitern geschieht. 
Aus den mir zu Gebote stehenden Details habe 
ich Nachstehendes zusammengezogen: 


Verbrauchtes Erz Producirtes Eisen Resultat 


In der Zeit vom 


Pfund : Pfund: inptt 
26.Nov.bis 3.Dec. 46,750 15761 834,83 
3. Dec. bis 10: Dec. 137,000 86,713 .=.29593 
10. Dec. bis 17. Dec. 164,600 76,080. 46,2 
Resultat von 31 Hitzen. 
19. Dec. bis 22. Dec. 102,700 48,482 47 


Resultat von 21 Hitzen. 

In der Woche vom 3. bis 10. Dec. wurden 
hauptsächlich geringhaltige braune Hämatiterze 
verhüttet. Wurden Erze von gleichmälsigerem 
Gehalt genommen, so steigerte sich das pro- 
centale Ausbringen. Einzelne Chargen mit Erz 
von Lake Superior und Tyrone brachten über 
50 °/, aus und es besteht bei mir kein Zweifel, 
dafs dies Verhältnifs bei der genannten Mischung 
aufrecht erhalten werden kann. Die Durch- 
schnittsdauer von 48 Hitzen, gut und schlecht 
ausgefallene durcheinander, betrug von dem 
Augenblick der Beschickung bis zu dem des 
Herausziehens der Luppen etwas über neun 
Stunden. Bei gröfserer Erfahrung wird man die 
Zeit auf acht Stunden herabmindern können, 
d. h. 3 Chargen in 24 Stunden mit einem Aus- 
bringen von 15t Luppen. Die gegenwärtige 
Besetzung mit 35 Mann würde für 6 Rotatoren 
ausreichen, so dafs die Arbeitskosten pro Tonne 
Luppen wesentlich redueirt würden. Die Ge- 
sammtkosten* der in der Woche vom 10. bis 
17. Dec. hergestellten 38 t gehämmerten Luppen 
beliefen sich auf $ 30,15 pro Tonne, würden 


* Die Kosten sind von Maynard detaillirt angegeben, 
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sich indessen bei regelmälsigem Betrieb .auf 
# 25,24 reduciren. 

Wie Dr. Wuth mir angiebt, deuten seine 
Analysen der Luppen auf eine aulsergewöhnlich 
gute Qualität hin, ferner sei der aus,ihnen im 
offenen Heerd dargestellte Stahl dem bedeutend 
überlegen, der aus Schrotteisen oder -stahl er- 
zeugt wird. Der Procentsatz der in den ge- 
hämmerten Luppen eingeschlossenen Schlacke 
schwankt zwischen 10 und 15 u. Ein sehr 
wichtiger Umstand ist der, dafs die Kosten des 
offenen Heerdstahls durch Ersatz von Luppen 
an Stelle von Bessemer- und Schienenabfällen, 
die jetzt 45 $# pro Tonne kosten, wesentlich ver- 
ringert werden. 

Unter Zugrundelegung der Materialienkosten, 
wie sie die Bücher der Gesellschaft während 
eines Jahres aufweisen, habe ich die Kosten für 
die Fabrication von offenem Heerd-Federstahl bei 
Substituirung von Siemensschen Luppen für Bes- 
semer-Abfall auf $ 37,18 pro Tonne Ingotstahl 
berechnet. 


Die bislang in Tyrone und Pittsburgh erzielten 
Resultate sind thatsächlich sehr ermuthigend, sie 
sind indels immer noch weit von dem von Dr. 
Siemens gesteckten Ziele entfernt. Vor allem 
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möchte der Kohlenposten vor der Aufnahme des 
Processes in Gegenden abschrecken, wo die Kohle 
nicht so billig wie in Pittsburgh ist. Gerade die 
Billigkeit der Kohle ist wahrscheinlich der Grund 
zum verschwenderischen Gebrauch derselben ge- 
wesen. Um zu zeigen, wie nahe des Siemens- 
sche Ideal von 11/4 t Kohle pro 1t Luppe er- 
reicht worden ist, will ich die in Landore vom 


August bis October erzielten Ergebnisse, die ich : 


Holley verdanke, anführen: 


111 Chargen in 21 Tagen 13 Stunden = 5,2 
Chargen pro 24 Stunden con- 
tinuirlichen Betriebs ; 

l111t Somorrostro-Erz ; 

66t 12 Gwt. Hammerschlag; 

177 t 12 CGwt. Material, mit einem Ertrag von 

107 t 9 Gwt. 2 qrs. Luppen, d. i. 

60,58 90 ; 

2 qrs. Reducir-Kohle; 

0 qrs. Kohle für die Gasentwickler ; 


2 qrs. für 107 t 9 Gwt. 2 gqrs. 
Luppen = 1,49 t Kohle pro 
Tonne ausgebrachte Luppe. 


Die in Landore für jede Charge erforderliche 
Zeit betrug ca. 5 Stunden. 


24t 19 Gwt. 
185.t 10 Gwt. 


160t 9 Cwt. 


Auszug aus dem Rotator-Journal in Landore. 


Chargen. S a Production. 
52 
Datum. Kohle El | Gericht > ö 
S zum E8|s$ 3 x = 8 
= Redu- = = | = a En 
eiren. |E "I 823 Luppen. Rei 

VBA BER ERBE RER TER DE BL ES N a En 
1881. Std. Min}; Tone... TI..GI O2 ET IC TECH EI 

August 22, 7,10 M., bis August 27,5 N. 2815 10] 28 6 6.6 116 16| 27 10] 26 41 | 5851 
August 29, 3,30 M., bis September 2, 8,25 N. | 23 |4 ı7| 23 5 3 2/13 16| 26 0]| 22 6 0 | 60,60 
September 5, 7 M., bis September 8, 6 N. 171 BB 18917 3 16 2 |10 4123.01. 16 6 2 | 60,00 
September 26, 9 M., bis September 283,100. | 13] 2 ıs| 183 |2 ı8 2| 2716| 26 o| 12 16 0 61,46 
October 17, 6,30 M., bis October 22, 11,40 N. | 30 |5 5| 30 !6 15 0 Jı8 0|33 0129 16 3 62,10 


[21 13| 111 |24 19 2 | 66 12 |135 10 |107 9 2 | 60,53 


Das verwandte Erz war bestes spanisches mit 
über 51 °/, Eisen und nur Spuren von Phosphor. 

Man kann wohl sagen, dafs der Siemens 
direete Procels über das Versuchsstadium hinaus 
ist. Es müssen nur noch Einzelheiten ausge- 
arbeitet werden, damit das Verfahren in Verbin- 
dung mit der Fabrication von Martin- oder 
offenem Heerdstahl in der Industrie festen Fuls 
falst. 

In Nachstehendem sei noch die Zusammen- 
setzung einiger Beschickungen mitgetheilt, wie 
sie zur Fabrication von Ingots im offenen Heerd 
aufgegeben wurden; das Gewicht der gegossenen 
Ingots war noch nicht ermittelt und kann in- 
folgedessen der Abbrand nicht angegeben werden, 


am 4.Jan. 5. Jan. 6. Jan. 
Alte Coquillen . 11050 10600 10680 
Ofenabfall 3175 2050 6125 
Walzenabfall 2275 8530 7615 
Direct erzeugte 
Luppen 8060 7010 - 
Eisenschrott . 4720 — 4310 
Mangan 200 200 200 
Spiegel _ 200 — 


29480 28590 28930 Pfund. 


Die folgende Tabelle zeigt den Betrieb, eines 
Rotators während 16 aufeinanderfolgender Tage; 
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[eb] 
= CGhargen. Production. 
en) a Tr ah | 
Ö S Nu SR |, 5 
Datum. >13 sleals 35 Ela olass Bemerkungen. 
I=s|o |. |äs\Ö812|3=°| 83 
=lsa| Ss |5& |5a|&3|81|s|88| £© 
s|# = » |S |823|" [31:8] A. 
SSR NEE EN er 
December 23, 1881. | 90] 2500| 1000| 1000| 4500| 1400125011716,30| 2870 | beschickt um 7,45 M.; fertig um 3,10N, 
» 28, >» 96] 2500| 1500| 1000! 5000| 140012501145,35| 2676 » » 9,15M.; >» » 6,45N. 
» 29, » 110112500] 1500| 1000| 5000) 1400/25011314,88| 2440 » » 7,15M.; >» » 83,05N. 
» 80, ‚> 11081 2500| 1500) 1000| 5000) 1400250|1415,24| 2620 » » 3,20M.; » » 9,40N. 
» 31, » 11141 2500| 1500| 1000| 5000| 1400/250115/4,62] 2310 » » 7,55M.; >» » 12,00N,. 
Januar 2, 1882. |120| 2500) 1500| 1000| 5000) 1400125011515,83! 2924 » » 6,00M.; » » 2,00N. 
> 3, >» 1122] 2500| 1500| 1000| 5000) 12001250]134,73| 2366 » » 10,50M.; » >» 7,00N. 
» 4, » 11261 2500| 1500| 1000| 5000| 13001250]1114,44| 3220 » » 9,20M.; >» » 6,50N. 
» 5, > 1132] 3000| 1500) 1500| 6000| 14001300|125,10| 3770 » » 6,20M.; » » 2,00N. 
» 6, >» 11361 3000| 1500| 1500| 6000| 1400130011514,93| 2962 » » 11,00M.; > » 940N. 
» 7, » 1140| 3000| 1500| 1500| 6000| 1400/300]124,21| 2526 » » 155M.; » » 12,40N. 
» 9, >» 1142] 3000, 1500| 1500| 6000| 1400/250]19)5,66| 3040 » » 1,30M.; » » 4,05N. 
» 11, »  [153[ 3000| 1500| 1500| 6000| 1300|30011514,34| 2604 » » 10,00M.; >» » 7,05N. 
» 12, » 1160| 3000| 1500| 1500| 6000| 1300|30011414,62| 2770 » ‚» 9,00M.; » » 5,00N. 
» 13, » 1165| 3000| 1500| 1500) 6000| 13001300|154,67| 2805 » » 12,30M.; » » 4,40N. 
» 14, »  [170| 3000| 1500| 1500| 6000| 1300|300]12,4,33| 2600 » » 4,00M.; » » 12,20N. 
14,90143503 | 
Dr. Egleston: Verstehe ich richtig, dafs die | verändert in die Schlacke und nicht in das 


Eigenthümer des Siemens-Andersonschen Pro- 
cesses nicht die Fabrication von Fertig-, sondern 
nur von Halbfabricat zur Weiterverarbeitung im 
offenen Heerd bezwecken ? 

Mr. Maynard: Ja. 

Dr. Egleston: In diesem Falle sehe ich 
keinen Grund ein, warum der Procefs nicht von 
Erfolg begleitet sein soll. Die Schwierigkeit der 
Durchführung desselben hat bisher nicht darin 
gelegen, dafs man kein Eisen aus dem Erz ge- 
winnen konnte, sondern vielmehr darin, dafs die 
erzielten Producte zu viel Eisenoxyd und andere 
Unreinigkeiten enthielten, so dals sie einer Weiter- 
verarbeitung in einem Bad nach einem ähnlichen 
Prineip bedurften, nach welchem in dem offenen 
Heerdverfahren mit Roheisen und Erz oder mit 
Roh- und Abfalleisen gearbeitet wird. 


Die Phosphorfrage bei den fallenden Pro- 
dueten ist lediglich eine Temperaturfrage. Ber- 
thier zeigte schon 1837, dafs nahezu aller 
Phosphor im Eisen aus den Schlacken im Puddel- 
ofen entfernt werden kann, ehe die Schweilshitze, 
die zur Bildung der Luppe erforderlich ist, er- 
reicht worden ist; dafs aber bei einer Steigerung 
der Temperatur bis zu einer Höhe, die zur 
Fertigstellung der Ballen genügt, der Phosphor 
aus der Schlacke in das Eisen übergeht. “Das 
Prineip ist kürzlich auf die Fahrication von 
Stabeisen aus schlechtem Roheisen angewandt 
worden; die erst entstehende Schlacke wurde 
dabei aus dem Ofen entfernt und durch reine 
ersetzt. Aehnliches geschah auch vor einigen 
Jahren in einem Hochofen von Buffalo, der auf 
Erzen ging, die beträchtliche Mengen von phos- 


‚phorsaurem Kalk enthielten. Man liefs den Ofen 


so kalt gehen, dafs der phosphorsaure Kalk un- 


Eisen überging; im Augenblick, wo man graues 
Roheisen erblasen wollte, ging der Phosphor in 
das Eisen und nicht in die Schlacke. 


W. Metkalf: Ich mufls mich in bezug auf 
jeden sogenannten directen Procefs als Skeptiker 
erklären. Nachdem sich sowohl im Siemens- wie 
in Dupuy directen Procels umfangreiche und 
kostspielige Versuche angestellt habe, mufs ich 
sagen, dals das chemische Resultat stets gut und 
das commercielle stets schlecht war, und ich 
bin auf meine Anfangsmeinung zurückgekommen, 
dals es keinen directeren und einfacheren Procels 
als den im Hochofen und Bessemer-Convertor 
giebt. 

Das wichtigste, von Mr. Maynard sowohl in 
der Discussion wie im Vortrag selbst gemachte 
Zugeständnils ist das, dafs das in allen directen 
Processen erlangte Product nicht als Schmiede- 
eisen Verwendung finden kann. Hierdurch wird 
in die Sache viel Licht gebracht und mag wohl 
von künftigen Experimentatoren beobachtet 
werden, um sie vor Enttäuschung und schweren 
Verlusten zu bewahren. Der Grund, dals das Ma- 
terial für Handelszwecke nicht verwendbar ist, 
ist der, dafs es zu viel Sauerstoff enthält und bei 
der Bearbeitung zu sehr zum Warmbruch neigt. 
Diesem Nachtheil kann leicht, jedoch nicht öko- 
nomisch bei der Weiterverarbeitung zu Stahl 
abgeholfen werden, dagegen kaum noch bei der 
Schmiedeeisenfabrication. 

Holley sah dies bei seinem klaren Verständnifs 
derartiger Probleme schon vor Jahren ein und 
kam zu der Ansicht, dafs der Procefs als Bei- 
hülfe zum offenen Heerdprocels wohl werthvoll 
sein könne, dafs dies aber auch seine einzige 
gute Seile sei, 
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Ich mufs sagen, dafs ich sogar noch über 
diesen Punkt zweifelhaft bin, und die in dem 
Vortrag angegebenen Daten genügen nicht zur 
Bildung eines Urtheils; es fehlt uns dazu ein 
längerer Betrieb, der sich über ein Jahr oder 
länger in regelmälsiger Arbeit erstreckt, begleitet 
von genauen Angaben über den Verbrauch an 
Material und der Höhe wie der Unkosten der 
erzielten Leistung. Die Oefen sind mit vielen 
mechanischen Vorrichtungen versehen, und- ein 
starker Betrieb mufs erst den Werth derselben 
nachweisen; wir bedürfen ferner einer Aufstellung 
der Anlagekosten, Reparaturen, Verschleils, Ar- 
beit etc. für jede Tonne Fabricat mit entsprechen- 
den Angaben aus dem alten Verfahren, ehe wir 
mit Sicherheit ein Gelingen ankündigen dürfen. 

Es wird in dem Vortrag festgestellt, dals 
durch dies Verfahren Stahl mit 2 t Kohlen 
pro Tonne gemacht wird. Wir können dies 
und führen es regelmälsig Jahr aus, Jahr ein, 
fast gerade so in der Mehrzahl der sogenannten 
indirecten Processe, d. h. durch den Hoch-, 
Puddel- und Schmelzofen aus. Nachstehende 
Zahlen sind sorgsam aus jahrelangem regelmä- 
[sigem Betrieb ausgezogen: 


Verbrauchtes [P- t Roheisen 
EN: BR t Puddelfabricat 


pr. t Tiegelstahl 


2240 Pfd. 
1216 Pfd. 
Le IPA. 


Im ganzen für alle 3 Verfahren 4576 Pfd. 

Diese Zahlen sind nicht aus der Luft ge- 
griffen; innerhalb der angegebenen Grenzen kann 
der Betrieb Tag für Tag geführt werden. 

Was die Qualität anbelangt, so hat Holley 
gezeigt, dafs in dem Puddelofen von 'Danks- 
Bouvard Schmiedeeisen mit 0,082 °/, Phosphor- 
gehalt aus 0,815 °/, P-haltigem Roheisen fabri- 
eirt werden kann; ebenso auch Schmiedeeisen 
von 0,004 und weniger als 0,007 °, P aus 
Roheisen mit 0,04 bezw. 0,07 u P. Dies 
Eisen ist ferner zum Verkauf geeignet und ist 
ın Tausenden von Tonnen hergestellt worden bei 
einem Kohlenverbrauch von 1161 Pfund pro 
Tonne von 2240 Pfund Eisen. Mr. Wellman 
aus Cleveland sah dies Verfahren im Betrieb und 
nahm eine Partie Roheisen und ungefähr 10 
Tonnen Luppen mit. Er analysirte das Roh- 
eisen und jede Luppe für sich besonders und 
fand Holleys Bericht ohne Ausnahme bestätigt. 
Falls noch höhere Ansprüche gestellt würden, 
so würde die Zufügung des Bell-Kruppschen 
Reinigungsprocesses eine vollständige Elimination 
des Phosphors herbeiführen. 

Was uns noch zur Ueberzeugung fehlt, dafs 
der vorliegende directe Procefs überhaupt irgend 
einen Wertli, sei es auch nur für den Betrieb 
im offenen Heerd, hat, ist der Bau einer Hütte 
mit einer Leistungsfähigkeit von 100 bis 200 
Tonnen täglich; dieselbe sollte während eines 
Jahres voll im Betriebe sein und deren Leistung 
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nebst Kosten mit der von CGreusot, Eston oder 
eines amerikanischen Bessemerwerks in Vergleiclı 
gestellt werden; dann würden wir erfahren, 
welcher Procels der directeste, billigste und in 
der Qualität am zuverlässigsten ist. 

Was den Verlusten an Eisen anbelangt, so 
ist im Hochofen kein Verlust; beim Puddeln 
ein solcher von ungefähr 8 °/, und im Tiegel 


ebenfalls nicht; beim Bessemern ist der Verlust 


ein wenig gröfser als beim Puddeln, und in diesen 
directen Processen schwankt der Abbrand zwischen 
20 und 50 oder sogar 100 °o, je nach dem 
Ungefähr des Betriebes. Der einzige Weg, um 
schwerere Verluste zu vermeiden, besteht in der 
Benutzung eines stets bereiten Bades in einem 
offenen Heerd, das die Ballen sofort nach deren 
Fertigstellung aufnehmen kann. 

Bis jetzt hat die Praxis ergeben, dafs der 
billigste, sicherste und directeste Procels an der 
Gicht des Hochofens beginnt. 

Henry M. Howe: Trotz seines commer- 
ciellen Mifslingens glaube ich noch, dafs der 
Blairsche directe Procels der beste bisher be- 
kannte ist, wenigstens dort, wo Erz verhältnifs- 
mälsig theuer und Kohle verhältnilsmälsig billig 
wie in Pittsburgh ist. Der Schutz gegen Ver- 
lust durch Oxydation der schwammigen Masse, 
der durch Abkühlung derselben in stark redu- 
eirender Gashülle erzielt wird, scheint mir dabei 
vollständiger als in irgend einem andern directen 
Procels zu sein. Beim Betriebe des Processes 
belief sich der Verlust auf ungefähr 15 °v. 
Was demselben nur fehlte, war eine schnellere 
Abkühlung des Eisenschwammes. Diese könnte 
nach meiner Ansicht in ungefähr der halben 
jetzt dazu benöthigten Zeit geschehen und so 
die Leistung eines jeden Ofens bedeutend gestei- 
gert werden. Ich glaube nicht, dals bei geeig- 
neter Behandlung der Betrieb des ÖOfens geschei- 
tert wäre. 

Im Anschlufs an die obigen, in Washington 
stattgehabten Verhandlungen, veröffentlichen wir 
noch nachstehend eine Mittheilung, welche durch 
Mr. James Davis, dem Leiter der neuen Stahl- 
werke in Landore, kürzlich in mehreren eng- 
lischen Fachblättern veröffentlicht wurde, 

Ich wünsche, schrieb er, die Ergebnisse meiner 
langjährigen praktischen Erfahrung mitzutheilen, 
welche ich im Betrieb des Siemens directen Pro- 
cesses zur Erzeugung von Schmiedeeisen direct 
aus dem Erz in Landore und Towcester ge- 
sammelt habe. 

Das zu verschmelzende Erz wird in Stücke 
von nicht über Bohnen- oder Erbsengrölse zer- 
kleinert; dann Kalkstein und andere Flufsmittel 
in solchem Verhältnifs zugeschlagen, dafs die 
Gangmasse des Erzes und das Zuschlagmittel 
vereint mit nur wenig Eisenoxyd eine flüssige 


Schlacke bilden. Eine Charge von 1t Erz, 0,6t 


Walzen- oder Hammerschlag und 0,5 t weicher, 
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reiner Kohle, welche gut miteinander vermischt 
sein müssen, wird in den vorher hocherhitzten 
Ofen eingebracht. Die Kohle wird mit dem Erz 
eingebracht; während der ersten Stunde ist nur 
wenig Gas erforderlich, dann wird eine kurze 
Zeitlang die Rotationsgeschwindigkeit, ebenso wie 
die Temperatur erhöht. In dieser Periode findet 
eine lebhafte Reaction statt; das zu Eisenoxydul- 
oxyd reducirte Eisenoxyd beginnt zu schmelzen, 
während gleichzeitig metallisches Eisen durch jedes 
Kohlenstück ausgeschieden wird und die Fluls- 
mittel mit der kieselhaltigen Gangmasse des Erzes 
eine flüssige Schlacke bilden. Dann läfst man 
wiederum langsam Rotation eintreten, wodurch 
die Eisenmasse über und über umgewälzt wird 
und hierbei der erhitzten Wandung und der 
Flamme stets neue Oberflächen darbietet. So- 
bald das Metall sich ein wenig zusammenklumpt, 
wird die Schlacke abgestochen, welche den 
Schwefel und Phosphor mitnimmt. Die Ge- 
schwindigkeit wird sodann auf eine Umdrehung 
pro fünf Minuten erhöht, um die losen Eisen- 
massen in fünf oder sechs Ballen zu formen. 
Diese werden herausgenommen und unter einem 
Dampfhammer oder in einer Quetsche zu einer 
Luppe gezwängt, welche bei Wiedererhitzung sich 
zu einem Stab auswalzen läfst, der einem durch 
das "gewöhnlichen Puddelverfahren erzeugten ähn- 
lich ist. Ich will nöch hinzufügen, dals die 
Ballen, so schnell als möglich verarbeitet werden 
müssen, dals dänn aber das Product so gut wie 
gewöhnliches, gepuddeltes Eisen ist. 


Hinsichtlich der im Generator gebrauchten 
Kohlenmenge zeigt der am Schluls angehängte 
auszügliche Bericht, das es mir gelungen ist, die 
Prophezeiungen von Siemens zu erfüllen, d. ı. 
dals ich eine Tonne Fertigeisen mit einer Tonne 
Generatorkohlen hergestellt habe. Mein Vor- 
schlag geht dahin, dafs der directe Procels in 
Verbindung mıt dem Siemensschen offenen Heerd- 
procefs betrieben wird, damit das Erzklein 
vernutzt und ebenso die Luppen vortheilhafte 
Verwendung finden können. Was indessen die 
Behauptung Maynards betrifft, dafs die Luppen 
nur zur Weiterverarbeitung im offenen Heerd 
geeignet seien, so kann ich dieselbe nicht theilen, 
da ich selbst Luppen erzeugt habe, welche sich 
in gutes Rohstabeisen walzen liefsen. Die 
Analyse derselben war: Fe 99,1988, Si 0,400 
1,50.1250% 72070502, 75. Spur, +» Mn> „07201, 
Bruch gut. 

Ueber die Art der für die Fütterung des 
Rotalors geeignetsten Steine ist viel gestritten 
worden. Die Erfahrung hat gelehrt, dafs die 
Trommel rund herum mit 3'/szölligen feuerfesten 
Steinen und an dem Hals, wo die Ballen die grölste 
Ausnutzung verursachen, mit einigen Bauxit- oder 


' Magnesiasteinen ausgefüllt sein sollen. 
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Nachdem 
ich in Landore Bauxit- und Magnesiasteine neben- 
einander verwendet habe, finde ich die letzteren 
für haltbarer. Diesem Futter wird noch eine 
2 Zoll dicke Bekleidung von Hammerschlag und 
Erz aufgelegt. Ich behaupte dann, dals solche 
Rotatoren bei geeigneter Ueberwachung und 
Leitung wenigstens drei Monate lang ohne Unter- 
brechung in Betrieb gehalten werden können ; 
nach Verlauf dieser Zeit mögen die Ringe einer 
Erneuerung bedürftig sein, welche ungefähr drei 
Tage beansprucht. Da also die Kosten so gering 
sind und die Leistungsfähigkeit aus der unten 
angegebenen Tabelle hervorgeht, so muls das 
Unternehmen rentabel sein. Es ist über allen 
Zweifel hinaus bewiesen worden, dafs die chemi- 
schen Resultate nichts zu wünschen |lielsen. 

Der Ofen ist in nachstehender Weise an- 
geordnet: Das Gas wird in zwei gewöhnlichen 
Siemensöfen 2,44 X 2,13 X 2,13 m erzeugt, 
welche hinter den Regeneratoren liegen. Die 
Gase ziehen durch einen Kanal aus feuerfesten 
Ziegeln direct in den Rotator. Die zwei Gene- 
ratorkammern sind 5,80 m hoch, 2,28 m breit 
und 3,05 m lang; dieselben sind von oben bis 
unten mit Ziegelwerk ausgefüllt und arbeiten ab- 
wechselnd auf Luft und auf Gas. Die Rotator- 
trommel selbst hat 3,15 m inneren Durchmesser 
bei einer Länge von ebenfalls 3,15 m; zur Ab- 
kühlung der Röhren, welche mit zwei nach 
innen gehenden grolsen Schleifen versehen sind 
und zur Durcheinanderarbeitung des Metalls, so- 
wie zu dessen Theilung in fünf bis sechs Ballen 
dienen, sind vier 1!/gzöllige Wasserröhren an- 
gebracht. 

Hierin besteht eine der grölsten Verbesse- 
rungen, die seit der Inbetriebsetzung der Towcester- 
Hütte gemacht worden ist, weil nun keine Ge- 
fahr mehr vorhanden ist, dals eine Charge aus- 
fällt. Auch befindet sich hinter dem Rotator ein 
Wassercylinder, der mit der Vorderseite desselben 
durch die vier 1'/szölligen Röhren verbunden ist 
und der als Sammelbecken dient, um die Röhren 
voll Wasser zu halten und namentlich den 
Hals und das hintere Ende des Rotators kühl zu 
halten. 


Der Ofen läuft auf vier Rädern und wird 
durch ein kleines, in einen Zahnkranz ein- 


greifendes Triebrad bewegt; letzterer ist in 
Segmenten mittelst Knaggen auf dem Rotator 
befestigt. Zur Bequemlichkeit bei einer Heraus- 


nahme für Reparatur etc. »wird der Rotator auf 
einen Wagen aufgesetzt. Die Charge wird durch 
Elevatoren gehoben und in einem besonderen 
Gefäls bewahrt, bis der Rotator vorbereitet ist; 
die Einbringung geschieht dann mittelst eines 
Trichters in etwa 10 Minuten, 
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Auszug aus dem Betriebsbuch des Rotators in Landore. 
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Die Kosten einer mittelst dieses Verfahrens 
erzeugten Tonne Eisens berechnen sich bei dem 
Betriebe zweier miteinander verbundenen Rota- 
toren wie folgt: 

8,—M 
D, » 


Kleines Sommorrostroerz, 1t zu 8% 
Hammerschlag, 0,6t, 1t zu 10%. 


Transport: 14, —c# 

Generatorkohle, It zu7M . . 7,— ,„ 
Redueirkohle, 0,3t, 1t zu 6 #. Ey al 
Verschiedenes . Rare PR 5,— ,„ 
Arbeitslohn a an Ana 5,— , 
x Summa . 32,75% 


Ueber die chemischen Vorgänge im Bessemer-Convertor. 
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Am 10. März d. J. hielt Mr. J. E. Stead 
in einer Versammlung der Cleveland Iron Trade 
Foremen Association in Middlesborough einen 
interessanten Vortrag über die Chemie des Bessemer- 
Convertors, dem wir das Nachstehende entnehmen. 

Ehe der Vortragende zu dem eigentlichen 
Thema überging, zeigte er der Versammlung die 
Zeichnungen von verschiedenen Bessemer-Anlagen, 
hierunter den Plan einer altmodischen englischen 
Gielsgrube mit je zwei sich gegenüberstehenden 
CGonvertoren, die Detailzeichnung eines Convertors, 
den Plan der Barrow Hämatit - Stahlwerke und 
endlich den der Rhymney Stahlwerke in Süd- 
wales, bei welch letzteren die Convertoren neben- 
einanderliegen und gleichgerichtet sind. Die Vor- 
theile der letztgenannten Anordnung bestehen 
darin, dafs der fertige Stahl, nachdem er in die 
Gielspfanne gelaufen ist, aus dem heilsen Con- 
vertorraum nach dem Giefsraum gefahren wird, 
woselbst der dort befindliche Drehkrahn den vollen 
von ihm bestrichenen Raum zum Giefsen aus- 
nutzen kann. Weiter zeigte der Vortragende noch 
den Querschnitt eines basischen Convertors neuesten 
Modells und machte auf den Unterschied dessel- 
ben gegenüber der Form der gewöhnlich gebräuch- 
lichen Birne aufmerksam, namentlich hinsichtlich 
der mit dem Körper des Convertors in eine Ebene 
gebrachten Ausguls - Oeffnung, eine Aenderung, 


welche man vorgenommen hat, weil die im 
basischen Procefs ausgeworfene Schlackenmenge 
dieselbe sonst mitunter ganz verstopfte. In der 
Art und Weise der Ausfütterung der basischen 
Birne wich man zunächst am meisten von dem 
bis dahin gebräuchlichen Verfahren ab. 

Zur Ausfütterung der gewöhnlichen Birne be- 
nutzt man dort Ganister (Sandstein), dessen Zu- 
sammensetzung in Procent die nachstehende ist: 


Ganister von Sheffield Gute Mischung 


Nrayt Nr. 2 Nr. 3 
Kieselsäure von 85 bis 92 91,2 
Thonerde . . 4 8 6,0 
Eisenoxyd 1,5 2,5 157 
Kalk 0,1 0,3 0,25 
Magnesia . 0,3 0,5 un 
Kalı 0,2 0,6 0,38 
Natron 0,3 0,4 0,32 


Man hatte dabei nach einem Material gesucht, 
welches der Einwirkung sehr hoher Hitze wider- 
steht und im feuchten Zustand so plastisch ist, 
dals es bei der Ausfütterung zusammenhält. Ein 
Gehalt von 6°, Thonerde ist daher für die 
Mischung erforderlich, weil sie sonst zu sandig 
und unbrauchbar sein würde. Von grofser Wich- 
tigkeit war ferner der Punkt, dafs der Ganister 


verhältnifsmäfsig sehr frei von Alkalien sei, weil 
# 
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eine nur geringe Gegenwart derselben die feuer- 
festen Eigenschaften der Ziegelsteine stark beein- 
trächtigt. 
Hierauf theilte der Vortragende die nach- 
stehenden Analysen mit: 
Ganister von Durham Feuerf. Thon v. Durham 


Kieselsäure 97,81 69,18 
Thonerde 1,50 25,90 
Eisenoxyd 0,35 2,50 
Kalk 0,10 0,36 
Magnesia 0,15 0,41 
Kali 0,16 1,20 
Natron 0,11 0,45 


Aus denselben geht hervor, dafs der Ganister 
von Durham nur 1,5 00 Thonerde enthält, daher 
also zurAusfütterung der CGonvertoren untauglich sein 
würde. Der feuerfeste Thon von dort enthält da- 
gegen 26%, Thonerde, aber nur 69°/, Kiesel- 
säure ; derselbe würde sofort herunterschmelzen, 
weil er grolse Mengen von Kali und Natronsalzen 
enthält. Eine geeignete Mischung der zwei Ma- 
terialien erfüllt indessen den Zweck sehr gut und 
wird thatsächlich auch dort und anderwärts ver- 
wandt. 

Die hierauf vorgezeigte Zeichnung stellte den 
(Juerschnitt eines CGonvertors dar, der eine Zeit- 
lang zum Blasen von gewöhnlichem Hämatiteisen 
benutzt worden war. Obgleich die Fütterung an 
einigen Stellen ausgebrannt war, so war sie an 
anderen thatsächlich dicker geworden, dadurch, 
dals sich an den Seitenwänden grolse Mengen 
hochfeuerfester Schlacken angesetzt hatten, welche 
man am Ende der Woche nach erfolgter Abküh- 
lung abhauen mufste. Dies ist kein aulsergewöhn- 
liches Vorkommnifs, sondern tritt sehr häufig. ein. 

Sodann bezeichnete der Vortragende die Zu- 
sammensetzung der basischen Ausfütterung wie 
folgt: 


Kalk 49,91 
Magnesia 30,72 
Thonerde 4,50 s 
Eisenoxyd 3,46 
Kieselsäure 11,41 


Es fällt sofort auf, dafs, während die saure 
Fütterung zum weitaus vorwiegendem Theil aus 
Kieselsäure besteht, die basische hiervon nur 11/9, 
dagegen hauptsächlich Kalk und Magnesia enthält. 
Bei früheren Versuchen war man bei der Ver- 
wendung von Kalk- oder Kalksteinfütterungen auf 
Schwierigkeiten gestolsen, bis es Thomas und 
Gilchrist gelungen ist, eine haltbare basische 
Fütterung herzustellen. Man kann dieselbe in 
verschiedener Weise vornehmen ; gewöhnlich ver- 
fährt man wie nachstehend: Feingemahlener, 
magnesiahaltiger Kalkstein wird in Ziegel geformt, 
welche dann in einem Ofen gebrannt werden, 
bis alle Kohlensäure ausgetrieben ist, wobei sie 
auf die Hälfte ihres ursprünglichen Volumens 
zusammenschrumpfen und so deformirt werden, 
dafs sie zur Ausmauerung nicht tauglich sind. 
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Deshalb werden sie zu einem grobkörnigen Pulver 
vermahlen, das mit 9 bis 10°, gekochtem, d.h. 
wasserfreiem Gastheer gemischt wird. Das Vor- 
handensein von nur geringen Mengen von Wasser 
in dem Futter würde zur Bildung von Rissen Ver- 
anlassung geben. Diese Mischung von Theer und 
basischem Material wird in breiigen Klumpen in 
den ringförmigen Zwischenraum geworfen, wel- 
cher im Innern der Birne durch die Einbringung 
eines gulseisernen, von innen zu feuernden Kör- 
pers, einer Art Leere, gebildet wird. Sowie das 
basische Material heifs wird, schmilzt es und 
füllt den ringförmigen Zwischenraum aus, wobei 
es bei fortgesetztem Feuern wieder fest wird. 
Eine andere Methode besteht darin, aus dem be- 
schriebenen plastischen Material in schmied- oder 
gulseisernen Formen Ziegel herzustellen, welche 
noch in ihren Formen in einen Ofen gestellt und 
gebrannt werden, wobei der Theer verflüchtigt 
und das Material in feste Ziegel geformt wird. 
Nach eingetretener Abkühlung wird die Form 
entfernt, worauf die m der Form gut erhaltenen 
Ziegel ohne irgend welchen Mörtel eingesetzt 
werden. 


Nach Fertigstellung der Birne läfst man Roh- 
eisen in dieselben laufen, kippt sie auf und be- 
ginnt mit Blasen. Das jetzt im gewöhnlichen 
sauren Procefls zur Verwendung kommende Ma- 
terial hat nachstehende Zusammensetzung: 


Kohlenstoff 3,0 bis 4,0 ®% 


Mahpanı Dash E70, 
Silicium DD WE ALTER N 
Schwefel USD Ol LH 
Phosphor MOSE ROLLO 


Vor etwa 15 Jahren scheute man sich, über 
0,05 0, Schwefel hinauszugehen. Damals ver- 
wandte man im DBessemerprocels nur solches 
Spiegeleisen, das 9 bis 10°, Mangan enthielt, 
und war infolgedessen der Mangangehalt, den 
man erreichen konnte, ohne den Stahl zu hart 
zu machen, sehr beschränkt. Daher mufste das 
Metall besonders geringen Schwefelgehalt besitzen, 
da es wohlbekannt war, dals der Schwefel den 
Stahl rothbrüchig macht. Mangan übt die gerade 
entgegengesetzte Wirkung aus. Die von dem 
letzteren zur Aufhebung der schädlichen Wir- 
kungen des Schwefels benöthigte Quantität beträgt 
das Sechs- bis Achtfache des eigenen Gewichtes, 
und. da man mit dem früheren deutschen Spiegel- 
eisen nur 0,35 bis 0,4 °/, Mangan zufügen konnte, 
so liegt auf der Hand, dafs man ein Roheisen 
mit mehr als 0,05 %, Schwefel nicht mehr ver- 
arbeiten konnte. Seitdem man indessen Spiegel- 
eisen mit 20°, Mangan erzeugt, kann man ver- 
hältnifsmälsig eine grölsere Menge desselben zu- 
setzen und ist infolgedessen auch ein grölserer 
Schwefelgehalt statthaft. Daher kann man gegen- 
wärtig vorzüglichen Stahl aus einem Roheisen 
erzeugen, das man noch vor wenigen Jahren als 
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zur Stahlfabriecation äulserst unbrauchbar be- 
zeichnet haben würde. 

Während des Blasens verfolgt man den Zweck, 
das Eisen von seinem Gehalt an Silicium und 
dem Ueberschuls an Kohlenstoff zu befreien, um 
die Umwandlung desselben in walzbaren Stahl zu 
bewerkstelligen. Bei dem gewöhnlichen Hämatit- 
eisen kann man es nicht so einrichten, dafs im 
fertig geblasenen Metall bestimmte Mengen an 
Kohlenstoff etc. enthalten sind; man ist daher 
genöthigt, denselben zuerst vollständig zu elimi- 
niren und ihn dann durch Zusatz von Spiegel- 
eisen in dem geeigneten Verhältnifs wieder zu er- 
setzen. Der chemische Vorgang beim Blasen 
wird durch folgende Tabelle veranschaulicht: 


Bei dem Nach Nach Nach Nach Nach 

Beginn 5 Min. 10Min. 15Min. 20Min 25Min. 

Kohlenstoff 3,5 3,6 3,3 8,25 2,0 Spur 

Silicium 2,28, 1,0 5.0517 0,2 3%0.1 Spin 
Mangan 1,00 0,35 0,2 Spur — _ 


Es geht daraus hervor, dafs das Mangan nach 
15 Minuten eliminirt ist. Die Eliminirung des 
Silieiums beginnt gleich zu Anfang und geht 
durch alle Phasen des Procelses gleichmälsig fort, 
während der Kohlenstoffgehalt erst dann sich zu 
vermindern beginnt, wenn alles Mangan und 
nahezu alles Silicium ausgetrieben sind. Zuerst 
glaubte man, dafs der Kohlenstoff sich vermehrte: 
dem war jedoch nicht so, da der vorhandene 
Kohlenstoff sich ungefähr gleich blieb, während 
sein Verhältnifs zum Ganzen sich in dem Malse 
erhöhte, als Mangan und Silieium eliminirt wur- 
den. Hierauf zeigte der Vortragende noch die 
nachstehende Tabelle, welche einen ähnlichen 


Vorgang, nur mit höherem anfänglichen Silicium- 
Gehalt, zeigt: 
Bei dem Nach Nach Nach Nach Nach 
Beginn 5Min. 10Min. 15Min. 20 Min. 25Min. 
Kohlenstoff 3,5 3,0..7.,9,9 072,5 21.0. 20H 
Silicium 3 1,79 71,287 0. 260.020. 


‚0 
Mane gan 0,755 0,25 Spur — — En 


De Mangan war hier wiederum zuerst elimi- 
nirt, das Silicium fing mit einem Male an, in be- 
schleunigtem Mafse sich zu entfernen, thatsächlich 
so beschleunigt, dafs infolge der Kenn grolsen 
Hitze der Kohlenstoff schneller als sonst wegzu- 
brennen begann und schon verschwunden war, 
als noch ein geringer Procentsatz Silicium vor- 
handen war. Es stellt dies einen sogenannten 
»warmen Gang« vor; derselbe läfst es wünschens- 
werth erscheinen, kaltes Material zuzuschlagen. 
Bei einem solchen Roheisen kann man auf hr 
früherer Erfahrungen mit Bestimmtheit längere 
Jeit vor Beendigung der Charge voraussehen, dafs 
die Temperatur zu hoch wird und dieselbe dürch 
Zuschlag von kaltem Abfall oder Roheisen herab- 
mindern. Wenn die Temperatur nicht zu hoch 
ist, so verschwindet das Silieium ganz vor dem 
Kohlenstoff; infolgedessen dient der gesammte, 
an den Pfeifen eintretende Sauerstoff zur Ver- 
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brennung der letzten Spuren des Kohlenstoff, 
welche daher sehr beschleunigt vor sich geht und 
von einem plötzlichen Aufhören der langen Kohlen- 
oxydflamme, welche aus der Ausgulsöffnung her- 
ausschlägt, begleitet ist, ein Anzeichen, dafs die 
Operation beendigt ist. Ist jedoch noch Silieium 
bei der Verbrennung der letzten Spuren des 
Kohlenstoffs vorhanden, so hört die Flamme nicht 
so plötzlich auf, da die Wirkung des Sauerstoffs 
sich zwischen Silicium und Kohlenstoff vertheilt, 
so dafs die Verbrennung der letzten Spuren des 
Kohlenstoffs nicht so beschleunigt vor sich geht 
und die Flamme nach und nach aufhört, statt 
plötzlich auszugehen. Tritt das allmähliche Ver- 
löschen ein, so weils man, dals das Bad noch 
Silicium enthält, man fährt dann mit Blasen fort, 
bis brauner Dampf erscheint, ein Anzeichen, dafs 
der an den Pfeifen eintretende Sauerstoff das 
Eisen zu verbrennen beginnt, nachdem er alles 
Silicium verbrannt hat. Schwefel und ‘Phosphor 
werden im sauren Procefs nicht in Mitleiden- 
schaft gezogen; der Procentsatz derselben erhöht 
sich infolge des Austretens der anderen Elemente. 


Aus den vorstehenden Bemerkungen geht her- 
vor, dafs in demselben Verhältnils, wie die Tem- 
peratur des Bades sich steigert, die relativen 
Affinitäten des Siliciums und des Kohlenstoffs zu 
Sauerstoff sich eimander nähern. Wenn das Bad 
zuerst kalt ist, so dient, vom praktischen Stand- 
punkte aus, die gesammte Sauerstoffmenge zur 
Oxydation des Silieiums; wenn jedoch nach Ver- 
lauf einer gewissen Zeit die Temperatur bedeutend 
gesteigert ist, so beginnt der Kohlenstoff gleich- 
zeitig mit dem Silicium zu verbrennen; gegen 
Ende der Charge wird endlich, wie aus der 
Analyse des hochsilieiumhaltigen Bades ersichtlich 
ist, die relative Affinität des Kohlenstoffs zum 
Sauerstoff so grofs oder gröfser als die des 
Silieiums zum Sauerstoff. Diese Temperaturfrage 
ist bei der Erzeugung blasenfreier Stahlgüsse von 
der grölsten Wichtigkeit, denn wenn der Kohlen- 
stoff grölsere Affinität zum Sauerstoff als das 
Silicium besitzt, so ist der Zusatz von Silicium 
zum Bade behufs Erzeugung dichter Stahlgüsse 
von keinem Werth mehr und es mufs der soge- 
nannte Terrenoire-Procels zur Erzeugung dichter 
Stahlgüsse ebensosehr von der richtigen Tem- 
peratur des Bades als von dessen chemischer 
Zusammensetzung abhängig sein. Um durch- 
gängig dichten und homogenen Stahl’zu erzeugen, 
mufs man der geeigneten Temperaturhöhe beim 
Gielsen erhöhte Aufmerksamkeit zuwenden. 


Die Veränderungen, welche bei einem Man- 


gangehalt von 3 0/, eintreten, charakterisiren sich 
durch nachstehende Angaben : 


Beidem Nach Nach Nach Nach 

Beginn 5 Min. 10Min. 15Min. 20Min. 25 Min. 
Kohlenstoff 3,52 3,6 33 2,5 1,0 Spur 
Mangan 3,00. 2,00. 1,25 ...0,75::0,65 0,85 
Silicium 1,25. 0,60 0,20 0,10 Spur — 


Nach 
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Es geht daraus hervor, dals nach beendigtem 
Blasen noch eine beträchtliche Menge Mangan 
zurückbleibt, nachdem aller Kohlenstoff eliminirt 
ist; man kann in der Praxis bei der Verwendung 
eines solchen Metalles mittelst des Spectroscops 
und durch Probenahme von der Schlacke und 
dem Metall wenige Minuten vor der vollständigen 
Elimination des Kohlenstoffs genau bestimmen, 
wann letzterer in geeignetem Verhältnils noch 
vorhanden ist. Es wird dann das Bad in der 
gewöhnlichen Weise gegossen, ohne dafs irgend 
ein Zusatz von Spiegeleisen nöthig wäre. Da 
Mangan beim Verbrennen eine beträchtliche Wärme- 
menge erzeugt, so braucht man bei dessen Vor- 
handensein nicht mehr als die Hälfte des gewöhn- 
lichen Siliciumgehaltes, um die zur geeigneten 
Führung des Processes erforderliche Wärme zu 
erhalten. 


Dann ging der Vortragende zum basischen 
Procels über und bezeichnete nachstehende Zu- 
sammensetzungen des Roheisens als die gewöhn- 
lich dabei zur Verwendung gelangenden: 


Ne NZ 
Kohlenstoff . . 3,25 3,50 
Mangan 0,60 1,00 
Silicium . > 130 
Schweleka: 2.2.0,15 .0.12 
Phosphor 7,75 =2,28 


Der Hauptunterschied liegt in dem grölseren 
Phosphorgehalt, und eben zur Entfernung des- 
selben wurde der basische Procels ins Leben ge- 


rufen. Wenn man das Roheisen in die Birne 
laufen läfst, wird etwa 15 bis 17°, gutge- 
brannten Kalks zugesetzt, um die Kiesel- und 


Phosphorsäure zu absorbiren, welche durch die 
Oxydation des Silicums und Phosphors gebildet 
wird. Würde der Kalk nicht zugesetzt, so würde 
das Futter des Convertors stark angegriffen und 
zerstört werden. 


Nachstehende Tabelle giebt über die Art und 
Weise, wie die verschiedenen Elemente während 


des Blasens elimimirt werden, generellen Auf- 
schlufs: 
Bei dem Nach Nach Nach Nach 
Beginn 5 Min. 10 Min. 15 Min. 18Min. 
Kohlenstoff 3,50 3,55 2,35 0,07 Spur 
Silicium 1,50 0,50 0,09- Spur ' — 
Mangan : 0278..0;56° .0,27 © 0,125 Spur 
Phosphor 197%°1,00. "1,43 .1,229=9,08 
Schwefel 081.5060,14 90,13) -0,.12u 0710 


Es geht hieraus hervor, dafs der Kohlenstoff 
ebenso wie in dem sauren Procefs zuerst um 
ein geringes erhöht wird und nachher schleunig 
wegbrennt, während das Silicium rasch während 
der ersten wenigen Minuten des Blasens eliminirt 
wird. Das Mangan wird vor Schlufs der Operation, 
jedoch nicht ganz so schnell als in dem sauren 
Verfahren weggebrannt. Es wird ferner kein 
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Plıosphor eliminirt, bevor der gesammte Kohlen- 
„stoff entfernt worden ist. Der Bessemer-Procels 
ist bisher stets als ein ausgesprochener Oxydations- 
Vorgang bezeichnet worden und ist derselbe dies 
ja auch in der That; man könnte aber ebenso 
logisch den Hochofenprocels, den man allgemein 
als Reduetions -Vorgang bezeichnet, auch einen 
Öxydations-Vorgang nennen. Thatsächlich liegen 
die Verhältnisse so, dafs in beiden Processen so- 
wohl die Oxydation als auch die Reduction eine 
Rolle spielen. Im Hochofen oxydirt der an den 
Formen eintretende Sauerstoff den Kohlenstoff 
des Koks und producirt dabei Wärme, während 
in der oberen Zone des Hochofens die so ge- 
bildeten Gase und der nicht oxydirte Kohlenstoff 
stark reducirend auftreten und eine vollständige 
Reduction des aufgegebenen Erzes bewirken. 
Ebenso hat man im DBessemer-Gonvertor eine 
untere oder oxydirende und eine obere oder 
reducirende Zone. Der durch die Pfeifen ein- 
tretende Sauerstoff tritt in der Nähe der Aus- 
strömungsöffnungen sofort mit den Elementen in 
Verbindung und zwar nicht, wie man vielleicht 
vermuthen könnte, in der in der letzten Tabelle 
angegebenen Reihenfolge, sondern mit allen Be- 
standtheilen in dem Verhältnifs, in dem sie gegen- 
wärtig sind, indem dabei eine hochbasische Eisen- 
oxyd-Schlacke gebildet wird. Indem letztere durch 
die Metallsäule, welche durch die einströmende 
Luft im lebhafter Bewegung sich befindet, nach 
oben geht, wirkt sie auf das Silicium, das Man- 
gan und gleichzeitig auch auf den Phosphor ein, 
indem sie Eisen- und Mangansilicat und Eisen- 
phosphat bildet. Je mehr nun hierauf die Schlacke 
in’ innige Berührung mit neuen Metallpartikeln 
kommt, desto mehr Eisenoxyd wird reducirt, 
wobei das Eisen dem Bad wiedergewonnen wird, 
während das Silicium und Mangan oxydirt werden. 
Die Reactionen kann man kurz durch nachstehende 
Formeln darstellen: 


12 Kon Per fe O7, -4N. 
2.220. Si SIiO, + 2 Fe. 

3. FeO + Mn = MnO + Fe. 

Zee tr nel sPps Osin hie, 

52 BE0.92:0:.4966. = Fe 17,276 60, 
6. Fe0,P,0; +3Si = 3S1 0, 2P + Fe. 


Aus den Formeln 5 und 6 geht hervor, dals, 
so lange Kohlenstoff und Silicium im Bade vor- 
handen sind und über den Pfeifen eine grolse 
Metallsäule steht, kein Phosphor eliminirt werden 
kann. Wenn indessen das Bad niedrig ist, man 
ferner durch die Pfeifen einen kräftigen Luftstrom 
an die Oberfläche prefst und auf der Oberfläche 
Kalk zur Absorbirung jeder gebildeten Kiesel- oder 
Phosphorsäure schwimmt, so kann der Phosphor 
— und es ist dies thatsächlich geschehen — 
vollständig vor der Austreibung des Kohlenstoffs 
eliminirt werden. So war auf den Blaenavon- 
Werken, wo Thomas und Gilchrist ihre ersten 
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Versuche in einem feststehenden CGonvertor, bei 
welchem die Pfeifen sicherlich nicht mehr als 
einige Zoll unter der Oberfläche standen, machten, 
in fast jedem Fall aller oder wenigstens der 
grölste Theil des Phosphors schon dann ausge- 
trieben, als der letzte Kohlenstoffgehalt erst aus 
dem Bade entfernt wurde. Es mag die Frage 
aufgeworfen werden, warum das durch Oxydation 
an der Oberfläche entstandene Eisenoxyd nicht 
reducirt wird, da das Metall während des Blasens 
nothwendigerweise in lebhafter Bewegung sein 
und deshalb in inniger Berührung mit der an 
der Oberfläche gebildeten Schlacke treten muls. 
Die Erklärung hierfür ist sehr einfach. Wenn 
im oberen Theile des Bades Eisenoxyd gebildet 


wird, so kommt es unmittelbar danach in Be- | 


rührung mit hocherhitztem Kalk, der es vollstän- 
dig zersetzt, da das phosphorsaure Eisen und 
Kalk aufeinander einwirken und phosphorsauren 
Kalk und freies Eisenoxyd bilden; dieser phos- 
phorsaure Kalk läfst sich nicht durch den Kohlen- 
stoff des Eisens oder durch Kohlenoxyd reduciren. 
Dalıer konnte eine Reduction nicht eintreten. 


Hinsichtlich der Beendigung des Blasens sind 
das saure und basische Verfahren einander ähn- 
lich; abgesehen davon, dafs bei letzterem in 
nach der von Richards befolgten Methode der 
grölsere Theil des überschüssigen Sauerstoffs 
durch einen Zusatz von flüfsigem, siliciumhaltigen 
Roheisen entfernt wird. Dem fertig geblasenen 
Bade wird Spiegeleisen zugesetzt, um ihm den 
nöthigen Kohlenstoff und Mangan wieder zurück- 
zugeben (mittelst dessen aus dem sauren Stahl 
auch der überschüssige Sauerstoff entfernt wird) 
und dadurch walzbarer Stahl erhalten. 


Dann gab der Vortragende nachstehende 


Analysen von Spiegeleisen: 


Altes deutsches Neues englisches 


Kohlenstoff 4,50 5,20 
Mangan 10,00 20,00 
Silicium 0,50 0,50 
Schwefel Spur Spur 
Phosphor . 0,10 0,10 


Zur Darlegung der Gründe, weshalb im sauren 
Gonvertor kein Phosphor entfernt werden kann, 
gab der Vortragende dann nachstehende Formeln: 


3Ca0,P, 0, +3Si0, —=3Ca0,SiO, + P, O;. 
FeO, PR O0; +Si0; —=Fe0, SiO, + P, O;. 
PRO; rt5 Fr=5Fe0O+2P. 


Diese Formeln zeigen, dals, wenn phosphor- 
saures Eisenoxyd oder Kalk in der Gegenwart 
von Kieselsäure gebildet werden, dieselben unter 
Bildung von kieselsaurem Eisenoxyd oder Kalk 
und freier Phosphorsäure zersetzt werden. Letztere 
kann jedoch als solche nicht bestehen bleiben, 
sondern wird reducirt und zwar nicht nur durch 
den Kohlenstoff und das Silicium, sondern auch 
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durch das Eisen selbst. Der Vortragende setzte 
auseinander, dafs, wenn man einen Stab aus 
reinem Eisen einfach in Phosphorsäure eintaucht 
und ihn während der Berührung mit derselben 
bis zur Rothwärme erhitzt, sich ein geschmol- 
zener Tropfen phosphorigsauren Eisenoxyds an 
dem Ende des Stabes bilde. 


Hierauf theilte der Vortragende nachstehende 
Analysen der in beiden Processen fallenden 
Schlacken mit: 


Saure Schlacke Basische Schlacke 


Eisenoxydul FeO 15,62 9,13 
Eisenoxyd Fe, OÖ; 1,57 — 
Eisen Fe en 0 
Thonerde Als O3 1,02 2,10 
Manganoxyd Mn oO 9,33 4,32 
Kieselsäure Si O3 75,70 16,60 
Kalk GaO 0,94 47,08 
Magnesia Mg 0 0,09 4,62 
Schwefel >) 0,01 0,12 
Phosphorsäure P; OÖ; keine 16,03 
Basen 14,57 65,15 
Säuren 75,71 34,85 


Mit bezug auf den Abbrand im Bessemer- 
Gonvertor erläuterte der Vortragende, dafs ein 
grolser Theil des gegenwärtigen Verlustes durch 
die aus der Ausgulsöffnung ausgeworfenen Theile 
veranlalst werde, welche gemeiniglich auf die 


Schutthaufen geworfen würden. Eine Analyse 
eines zusammengeschaufelten Haufens solcher 
Auswürfe ergab: 
Freies Eisen 70,30 
Eisenoxyd 14,50 
Mangan. . . 0,11 
Kohlenstoff . 1,01 
Silicium 0,63 
Sand. . 13,18 
Phosphor 0,05 
Schwefel 0,06 


Er wies auf Grund genauer analytischer An- 
gaben nach, dafs thatsächlich nicht mehr als 2 %/, 
des metallischen Eisens der Charge verbrannt 
werde und dafs, wenn kein Verlust durch Aus- 
schleuderungen, Abfälle oder mit der Schlacke 
mechanisch weggeführten Eisens eintrete, der 
producirte Stahl 92,5 % des eingelaufenen 
Metalles betragen mülste. In dem praktischen 
Betrieb stellt sich indefs der Ertrag um 3 bis 
4°, niedriger. In dem basischen CGonvertor ist 
das theoretische Ergebnifls ungefähr um 2 %, 
niedriger als in der gewöhnlichen Birne, in der 
Praxis werden dabei jedoch infolge der vor- 
handenen grofsen Schlackenmenge 85 %/, als ein 
sehr gutes Resultat betrachtet. 


Schliefslich gab der Vortragende noch einen 
Vergleich zwischen der Zusammensetzung basischen 
und sauren Stahls: 
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Saurer Stahl Basischer Stahl 
Eisen . 98,33 98,46 
Kohlenstoff 0,35 0,35 
Mangan v1 1,01 
Silicium 0,08 0,03 
Schwefel . 0,06 0,11 
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Saurer Stahl Basischer Stahl 
0,05 0,04 
0,02 Spur 

dafs der 


Phosphor 
Kupfer 


Es geht daraus hervor, in beiden 


‚ Fällen erzeugte Stahl wenig von einander ver- 
ı schieden ist. 


Handbuch der Eisenhüttenkunde. 


Für den Gebrauch in der Praxis, wie zur Benutzung beim Unterrichte bearbeitet. 
Vom A. Ledebur, Professor an der königl. Bergakademie zu Freiberg in Sachsen. 


Erste Abtheilung > Einführung in die Eisenhüttenkunde. 
Preis 10 #. — Leipzig, Verlag von Arthur Felix, 1883. 


Tafeln. In gr. 8°, 237 Seiten brosch. 


Der vom Verleger ausgegebene Prospectus 
deutet Zweck und Inhalt des Werkes an, wie 
folgt: 

„Die deutsche Literatur besitzt zwar mehrere, 
theils sehr ausführliche, theils als Grundrifs be- 
arbeitete und deshalb vorwiegend für Anfänger 
bestimmte Werke über Eisenhüttenkunde und 
Eisenhüttenbetrieb; aber es fehlt ihr ein neueres 
Buch, welches ohne den Nachtheil eines allzu 
beträchtlichen Umfanges, doch das für den prak- 
tischen Eisenhüttenmann Wissenswerthe in ein- 
facher Behandlungsweise bietet und hierdurch 
ebensowohl zur Benutzung beim Studium als 
zum Nachschlagen in der Praxis geeignet er- 
scheint. Das nachfolgende Handbuch ist nach 
dem Plane des Verfassers zur Ausfüllung dieser 
Lücken bestimmt. Dasselbe wird als ein einziger 
Band in drei Abtheilungen erscheinen. Die erste 
vorliegende Abtheilung umfalst als »Einführung 
in die Eisenhüttenkunde« in sieben Abschnitten 
die Eintheilung des Eisens, die Lehre von der 
Verbrennung, Reduction, Wärmeerzeugung und 
Wärmeabgabe, von den Brennstoffen, Oefen, 
Schlacken, Erzen und Zuschlägen nebst ihrer 
Vorbereitung, endlich die für das Verständnils 
der einzelnen Processe so wichtigen Lehren von 
dem metallurgisch - chemischen Verhalten des 
Eisens und seiner Begleiter. Die zweite Ab- 
theilung, welche die Eigenschaften und Dar- 
stellung des Roheisens und der Eisenmangane 
behandelt, wird im Herbst dieses Jahres erschei- 
nen; die dritte Abtheilung soll die Eigenschaften 
und Darstellung des schmiedbaren Eisens um- 
fassen und bis zum Frühjahr 1884 ausgegeben 
werden. 

Das ganze Werk wird zahlreiche, der Praxis 
entnommene und mit Sorgfalt ausgeführte Ab- 
bildungen enthalten.* 

Wir können uns. mit den vom Verfasser 
gesteckten Zielen durchaus einverstanden erklären 
und halten die sachgemälse Ausfüllung der an- 

V.s 


Mit 33 Holzschnitten und 5 lithographirten 


gedeuteten Lücke in unserer technischen Literatur 
für eine recht löbliche, dankenswerthe Aufgabe. 
Deutschland ist zwar keineswegs arm an Werken 
über Eisenhüttenwesen. Bahnbrecher war Karsten, 
dessen Handbuch der Eisenhüttenkunde ein klassi- 
sches Muster strenger Wissenschaftlichkeit, klarer, 
erschöpfender Behandlung und praktischen Werthes 
für die damalige Zeit genannt werden (darf. Mehr 
oder minder diente er allen jüngeren Nachfolgern 
als Vorbild. Dr. Wedding bearbeitete und er- 
weiterte das berühmte Buch des Engländers Percy 
und schuf damit ein ausführliches, umfangreiches 
Handbuch der neueren Eisenhüttenkunde. Professor 
Kerl beschränkte sich mehr aufGrundrisse, die jedoch 
ebenfalls volle Berechtigung und praktischen Werth 
haben. Die Werke von Kerpely und Dr. Dürre 
verfolgen andere Zwecke, wie schon deren Titel 
besagen, welche lauten: Die Anlage und die Ein- 
richtung — beziehungsweise der Betrieb — der 
Eisenhütten. Sie beabsichtigen hauptsächlich eine 
eingehende Darstellung des heutigen Standes der 
Eisenhüttentechnik zu geben, mit genauen Ab- 
bildungen und Beschreibungen zeitgemälser, muster- 
gültiger, neuerer Einrichtungen und Anlagen. Das 
betreffende Material war sehr zerstreut, manches 
auch kaum an die Oeffentlichkeit getreten, des- 
halb eine systematische Sammlung und Sichtung 
wünschenswerth. In erster Reihe werden an- 
gehende Hüttenleute zu ihrer Belehrung nach 
solchen Werken greifen, während die bereits längere 
Zeit in der Praxis stehenden mehr auf die in- 
und ausländischen Fachjournale angewiesen sind, 
von denen einzelne, z. B. Engineering, ganze 
Reihen von Beschreibungen neuerer Hüttenwerke 
brachten, sowie auch über jede Neuheit auf dem 
Gebiete des Hüttenwesens berichten. Unsere Zeit- 
schrift »Stahl- und Eisen« verfolgt ähnliche 
Zwecke: sie will ihre Leser stets aul dem Lau- 
fenden mit allen bemerkenswerthen Erscheinungen 
in der Eisen- und Stahlindustrie halten, so dals 
die regelmäfsige Folge ihrer Jahrgänge ein ge- 
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treues Bild der Fortschritte des Eisenhütten- 
wesens giebt. 

Es liegt in der Natur der Sache, dafs Bücher, 
welche sich wesentlich mit dem Constructiven 
der Eisenhüttentechnik befassen, verhältnilsmäfsig 
rasch veralten. Die Entwicklung ist eine so 
schnelle, überstürzende, dafs die Hüttenwerke die 
grölste Mühe haben, in ihren Einrichtungen den 
täglichen Fortschritten zu folgen; was heute 
mustergültig, ist es nach wenigen Jahren nicht 
mehr. Wie oft vernimmt man den Seufzer: 
Ach! wenn doch endlich die unleidlichen Erfin- 
dungen aufhörten und ein ruhiger Genufs des 
3jestehenden der Industrie beschieden wäre. Nicht 
jede Entdeckung ist ein Gewinn auf dem wirth- 
schaftlichen Gebiete. Den erwähnten Sammel- 
werken ergeht es kaum besser. Die ersten Auf- 
lagen decken immerhin das Bedürfnifs für mehrere 
Jahre, und überholt die Praxis gewöhnlich rasch 
die Literatur. 

Der Zweck des vorliegenden Buches ist ein 
anderer, den Schwerpunkt sucht der Verfasser 
in Klarlegung der chemischen und physikalischen 
Prineipien des Hüttenbetriebes, er will dem Prak- 
tiker einen Leitfaden geben, in dem sich dieser 
vorkommendenfalls Rath holen kann. Ein- 
gehende Behandlung des hüttenmännischen Bau- 
und Maschinenwesens bleibt ausgeschlossen und 
mit vollem Rechte, denn der erfahrene Techniker 
wird seine Muster und Vorbilder ganz wo anders 
suchen als in einem Handbuche der Eisenhütten- 
kunde, das selten in der Lage ist, das Aller- 
neueste und Beste zu beschreiben. Er nimmt 
meist seine Zuflucht zu den jüngsten Veröffent- 
liehungen guter Zeitschriften und studirt die 
Ausführungen an Ort und Stelle. Ueber das 
Prineipielle und Charakteristische soll das Hand- 
buch Aufklärung geben, dabei die richtigen 
Grundlagen für eine sachgemälse Beurtheilung 
hervorheben. 


Der Verfasser verspricht ausdrücklich eine 
einfache Behandlungsweise. Hierauf legen 
wir den allergrösten Werth. Der Praktiker kann 
nicht, wenn er sich einmal rasch unterrichten 
will, einen vollständigen Lehrcursus vergessener 
oder unbekannter Theorieen durchmachen, um 
zum Ziele zu gelangen. Neunmal unter zehn 
Fällen wird er ein solches Buch zur Seite legen 
und sich auf andere Weise helfen, dagegen ein 
Nachschlagewerk liebgewinnen, das in schlichter, 
bündiger und klarer Weise seinen Bedürfnissen 
entgegenkommt. 


Wir haben oben den Inhalt der ersten Abthei- 
lung nach dem Prospect mitgetheilt und erachten 
es nicht als unsere Aufgabe, in eine Besprechung 
der einzelnen Kapitel einzutreten. Einerseits über- 
schreitet das die Grenzen unserer Absicht, an- 
derseits verlangt das ein sorgfältiges Studium 
des Buches, wozu bisher die Zeit mangelte. 


Im allgemeinen sind wir aber recht zufrieden 
mit der Behandlung derjenigen Theile, welche 
genauer anzusehen wir Gelegenheit fanden, und 
ersuchen berufenere Fachgenossen zur eingehen- 
den Prüfung und Besprechung. 


Willkommen dürften die beigefügten, genauen 
Angaben der einschlägigen Literatur sein, was 
den Vortheil hat, die Quellen kennen zu lernen, 
aus denen man besondere Aufklärung schöpfen 
kann, wenn hierfür das Bedürfnils vorliegt. 


Was die graphische Ausstattung der erschie- 
nenen ersten Abtheilung des Buches betrifft, so 
ist auf dieselbe nach unserer Ansicht etwas 
wenig Werth gelegt, die ziemlich seltenen Abbil- 
dungen sind zwar an und für sich nicht‘ 
schlecht, sondern einzelne durchaus zufrieden- 
stellend, aber es mangelt eine reichliche, systema- 
tische Vertheilung auf die der Beigabe von Fi- 
guren benöthigten Kapitel. Die 33 Holzschnitte 
und 5 lithographirten Tafeln genügen kaum, 
um die Haupttypen der gebräuchlichsten Einrich- 
tungen, Apparate, Oefen u. s. w. darzustellen, 
was unseres Erachtens wünschenswerth gewesen 
wäre. Weit entfernt davon, grolse Tafeln mit 
constructiven Details zu verlangen, sind doch 
unter allen Umständen in solchen technischen 
Werken zahlreiche Holzschnitte als Erläuterung 
des Textes willkommen. Die graphische Sprache 
ist die klarste, bestimmteste und kürzeste für 
Sachkeuner, sie kann selbst durch die weitläu- 
figste Besprechung mittelst Worte nicht ersetzt 
werden. In einem Grundrisse der Hüttenkunde 
sind Abbildungen vielleicht entbehrlich, in einem 
Handbuche aber nicht. Nach dem Prospeet 
soll das Werk »zahlreiche, der Praxis entnommene 
und mit Sorgfalt ausgeführte Abbildungen ent- 
halten«. Die erste Abtheilung erfüllt das gegebene 
Versprechen wohl nicht ganz. Wir wissenallerdings 
aus eigener Erfahrung, welche unendliche Mühe 
die befriedigende bildliche Ausstattung eines tech- 
nischen Werkes dem Verfasser verursacht, häufig 
bedingt dieselbe einen grölseren Zeit- und Geldauf- 
wand als die Abfassung des Textes. Man muls 
Jahrelang sammeln, dann durch besonders einge- 
übte ziemlich seltene Zeichner das in den verschie- 
densten Grölsen und Arten behandelte Material 
in zweck- und gleichmälsige Vorlagen für die 
Holzschneider oder Lithographen umarbeiten 
lassen, da diese, selten technisch gebildet, nur 
nach genauen Vorbildern arbeiten können. Be- 
schränkt man sich darauf, vorhandene Holz- 
schnitte und Lithographieen unmittelbar zu ver- 
wenden, so wird meist unbefriedigendes Stück- | 
werk geliefert, es mangelt Vollständigkeit und ° 
hübsche, übereinstimmende Behandlung. 


Die technische Literatur in Deutschland be- 
sitzt manches gut ausgestattete Werk, ander 
seits auch viele, deren Unvollkommenheit und‘ 
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Nachlässigkeit bezüglich der Abbildungen strenge 
gerügt werden mufs. Wir zählen zu diesen 
letzteren keineswegs das vorliegende Buch, 


meinen jedoch, dals eine sorgfältigere Behand- 
lung des Figurentheiles zwar den Preis des 


Werkes, aber auch dessen Werth wesent'ich er- 
höhen würde, geben jedoch gern zu, dafs die 
beiden ausstehenden Abtheilungen der Figuren 
bedürftiger sind als die erschienene erste. 

J. Schlink. 


Der Kanal von Dortmund nach den Emshäfen. 


nannan 


Seit Jahren beschäftigen sich Regierung und 
Landtag mit Vorlagen und Verhandlungen über 
den Bau von Kanälen, und doch will diese für 
die wirthschaftliche Entwickelung des Reichs 
hochwichtige Angelegenheit zu einem befriedi- 
genden Abschlufs nicht gelangen. Dem Preufsi- 
schen Landtag liegt wiederum der Entwurf eines 
Gesetzes vor über den Bau eines Schifffahrts- 
kanals von Dortmund über Hemrichenburg, 
Münster, Bevergern, Neudörpen nach der un- 
teren Ems mit der ausgesprochenen Tendenz, in 
erster Linie eine Schifffahrtsstralse zur Verbindung 
des westfälischen Kohlengebiets mit den Ems- 
häfen herzuztellen. Die Baukosten sind zu 46 
Millionen Mark veranschlagt, die im Wege einer 
Anleihe durch Ausgabe von Staatsschuldver- 
schreibungen beschafft werden sollen. Als Vor- 


bedingung wird im $ 3 der Vorlage verlangt, 


' dafs der gesammte, zur Erbauung des fraglichen 


Schifffahrtskanals, einschliefslich aller Nebenan- 
lagen, erforderliche Grund und Boden der Staats- 
regierung unentgeltlich zum Eigenthum über- 
wiesen, oder die Erstattung der sämmtlichen 
hierher gehörenden Kosten mit Einschlufs aller 
Entschädigungen für wirthschaftliche Bedarfser- 
schwernisse und sonstige Nachtheile sicher ge- 
stellt werde. Die vom Preufsischen Abgeordneten- 
hause niedergesetzte Commission hat sich in 
einer Anzahl von Sitzungen mit der Berathung 
der Vorlage beschäftigt, ohne dals es bis jetzt 
gelungen ist, ihren Vorschlägen die Zustimmung 
der Regierung zu sichern. — Der Zweck dieses 
Artikels ist, in Kürze die Bedeutung nicht blofs 
dieses Kanals, sondern des Kanalbaues überhaupt 
für das deutsche Reich zu beleuchten. 
k 

Nachdem im Verlauf der letzten 10—15 Jahre 
in Deutschland die Bedeutung der Flufs- und 
Kanalschifffahrt für Industrie, Handel und Land- 
wirthschaft nur ausnahmsweise in entsprechender 
Weise gewürdigt worden ist, haben sich seitdem 
die Anschauungen in recht erfreulicher Weise 
geändert. Zur-Zeit des seligen Bundestages war 
von dem Bau grolser Schifffahrtskanäle, ja sogar 
von der Regulirung der deutschen Ströme nicht 
die Rede; die einzelnen Staaten wollten oder 
konnten sich nicht über gemeinsame Vereinba- 
rungen verständigen. Selbst für den gröfsten 
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Staat, für Preulsen, war die Ausführung grö- 
fserer Kanallinien nur für den zusammenhängen- 
den östlichen Theil möglich, so lange die Separat- 
Staaten Hannover und Hessen eine andere Ver- 
kehrspolitik befolgten und der Ausführung grolser 
durchgehender Kanäle nicht geneigt waren. 
Alle verfügbaren finanziellen Mittel wurden da- 
mals — und wer wollte das tadeln? — zum 
Bau der Eisenbahnen verwendet; für die Wasser- 
stralsen war kein Geld übrig, und erst als die 
Haupteisenbahnrouten fertig gestellt waren, dachte 
man daran nachzuholen, was bisher in betreff 
der künstlichen und natürlichen Wasserstralsen 
versäumt worden war. Nachdem für die Strom- 
correction der Elbe Sachsen und Hamburg vor- 
ausgegangen waren, verwendete auch Preulsen 
etwa von 1870 ab auf die Verbesserung der 
laufenden Gewässer, des Rheins, der Weser, der 
Elbe, Oder, Weichsel und deren grölsere Neben- 
flisse Summen, die zwar den zu Eisenbahn- 
bauten verwendeten gegenüber nicht gerade be- 
trächtlich zu nennen sind, immerhin jedoch 
durcehblicken lassen, dals man das Jahrzehnte 
lang Versäumte nachzuholen endlich Anstalten 
macht. 

In der Zeit vom 1. Januar 1874 bis 1. 
April 1884 sind in Preulsen für den Bau und 
die Verbesserung von Kanälen, Hafen und schiff- 
baren Strömen und Flüssen im ganzen über 
146 Millionen Mark verbaut bezw. in Aussicht 
genommen worden. Davon entfallen als Haupt- 
beträge in runden Summen auf das Rheingebiet 
15522000 «#, auf das Emsgebiet 8248000 #, 
die Weser 5583000 «#, die Elbe 17416 000 
AM, das Elbe-Odergebiet (märkische Wasser- 
strafsen) 21627000 «#4, Odergebiet (Oder, 
Warthe, Netze, Drage, obere Netze, Bromberger 
Kanal, Cafeburger Durchstich u. s. w.) 23 662 000 
AM, Weichselgebiet ‘ 12530000 +«#, die 
Memel 4745000 «#4, die ost- und westpreu- 
(sischen Seehäfen 17406000 «#, pommersche 
Sechäfen 6732000 «#4, Seehäfen und Inseln 
Ostfrieslands 6019528 «#%. Nach Abzug von 
12 Millionen für das laufende Etatsjahr sind in 
neun Jahren durchschnittlich 14880000 «# 
wirklich verbaut worden, eine selbst unter Be- 
rücksichtigung der von dem landwirthschaftlichen 
Ministerium zu ähnlichen und verwandten Zwecken 
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aufgebrachten Mittel sicher nicht zu hohe 
Summe, wenn daneben die Ausgaben für Eisen- 
bahnen während der gleichen Zeitdauer ver- 
glichen werden. 

Zur Zeit besitzt Deutschland ca. 11500 km 
schiffbare Wasserstralsen, davon 2200 km Ka- 
näle; anscheinend eine recht stattliche Anzahl von 
Wasserverkehrswegen. Man darf sich indessen 
von diesen Ziffern nicht blenden lassen, weil die 
Bezeichnung „schiffbar“ einer sehr weitgehen- 
den Deutung*fähig ist. In jene 11500 km 
sind auch solche flielsende Gewässer, Flufsarme 
und künstliche Wasserstrafsen mit eingerechnet, 
welche zwar kleinere Fahrzeuge etwa bis zu 10t 
Tragfähigkeit herunter und noch dazu bei be- 
sonders geeigneter Construction des Schiffskör- 
pers und günstigem Wasserstand zu tragen ver- 
mögen, die aber von grölseren Fahrzeugen ab- 
solut nicht zu benutzen sind. Hierbei ist nicht 
zu übersehen, dals die Zahl unserer Kanäle erst 
durch die Erwerbung von Elsals-Lothringen re- 
spectabel geworden ist, und dafs die einiger- 
malsen brauchbaren Wasserstralsen sich nur auf 
den deutschen Westen, auf Mittel- und Nord- 
deutschland vertheillen, während im Süden die 
deutsche Donau in der Schifffahrt eine sehr unter- 
geordnete Rolle spielt und auch der Main- 
Donau-Kanal mit seinen gegenwärtigen Dimen- 
sionen dem Bedarf der Gegenwart nur sehr un- 
vollkommen Rechnung trägt. 

Andere Länder und in erster Linie diejenigen, 
deren Concurrenz wir auf dem Weltmarkte zu 
bestehen haben, erfreuen sich dagegen des grolsen 
Vortheils, für ihre Transporte die billigere Wasser- 
fracht benutzen zu können, in weit höherem 
Grade. So besitzt Frankreich nahezu 12000 km 
Wasserstralsen, die, wenn auch nicht sämmtlich 
für grolse, so doch für mittelgrofse Fahrzeuge 
brauchbar sind. An Schifffahrtskanälen sind in 
Frankreich allein gegen 5100 km vorhanden, und 
wie bekannt, sind nach dem Freycinetschen 
Programm für Flufsregulirungen und Kanalbau 
676 Millionen Francs ausgeworfen worden, theils 
um die vorhandenen Wasserstralsen zu vertiefen, 
theils um neue Verkehrswege des Wassertrans- 
ports: herzustellen. — In Belgien stehen der 
Schifffahrt 2050km Wasserstralsen zur Verfügung, 
welche mit fast überall 2m Tiefe zu hervor- 
ragender Leistung befähigt sind. — England ist 
neben seiner hoch entwickelten Seeschifffahrt durch 
Ebbe und Fluth auch für den Binnenverkehr auf 
seinen sonst keineswegs bedeutenden Flüssen 
und Flülschen sehr günstig gestellt, und was die 
Natur nicht von selbst geboten, hat die Technik 
ersetzt. An derartigen schiffbaren natürlichen 
Wasserstralsen besitzt England 3460 km, denen 
sich 4000 km Kanäle und kanalisirte Flüsse an- 
reihen, allerdings Bauten mit Einriehtungen und 
Gröfsenverhältnissen, die dem in England be- 
sonders entwickelten Eisenbahnbau gegenüber 
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nicht mehr auf der Höhe der Zeit stehen. — 
Was Holland nicht blofs für Handel und Ge- 
werbe, sondern auch für die Melioration der 
Landwirthschaft seinem ausgedehnten Kanalnetz 
verdankt, ist bekannt. — Selbst Rufsland und 
Schweden, die industriell tief unter uns stehen, 
haben in der Regulirung und Herstellung von 
Wasserstralsen sehr Beachtenswerthes geleistet, 
da man in beiden Ländern verstanden hat, durelı 
Kanalbauten die Seen aufzuschliefsen und dem 
Wasserverkehr grofse und viel benutzte Durch- 
gangswege zu schaffen. 

Die Verbesserung und Vermehrung der Wasser- 
wege ist gerade für das Deutsche Reich um so 
dringender, als für uns die Nothwendigkeit vor- 
liegt, durch billige Frachtsätze die für unsere Indu- 
strie wenig günstigen geographischen und geologi- 
schen Verhältnisse soweit als möglich auszugleichen. 
Mit Ausnahme der zur Zeit wenig in Frage kommen- 
den Donau fliefsen alle unsere grölseren Ströme, 
vom Rhein bis zur Memel in der Richtung von 
Süden nach Norden. Damit sind die Handelswege 
geschaffen, die einen um so reicheren -Verkehr auf- 
zuweisen haben, als zwischen den oberen Flufsläufen 
im Gebirge und den Mündungen der Ströme an der 
Seeküste der Austausch der Güter um so lebhafter 
ist, je grölsere Verschiedenheiten die bezogenen, 
die zu versendenden Güter aufzuweisen haben und 
je mehr die in ihrer Production wie in ihrem 
Bedarf abweichenden Bezirke einander zu er- 
gänzen streben. Diesen grofsen Wasserläufen in 
der Richtung von Süden nach Norden fehlen 
aber die Querverbindungen, und wenn auch 
grölsere Nebenflüsse, wie die Warthe für die Oder, 
die Havel, Spree und Saale für die Elbe, der Main, 
Neckar, Ruhr und Mosel für den Rhein inner- 
halb ein und desselben Flufsgebiets die westlich 
und östlich gelegenen Gegenden dem Wasser- 
verkehr erschliefsen, so mufs es doch dem Bau 
der Kanäle vorbehalten bleiben, eine grofse durch- 
gehende Verkehrsstrafse vom Osten bis zum 
Westen zu schaffen. Von der Weichsel bis zur 
Elbe ist diese Querverbindung, wenn auch in 
unzulänglichen Dimensionen angelegt, vorhanden: 
von der Elbe zur Weser, von da zum Rhein 
fehlt die längst angestrebte Verbindung noch 
heute. — In geologischer Hinsicht ist darauf zu 
verweisen, dals das Deutsche Reich zwar an 
mineralischen Brennstoffen aufserordentlich reich 
ist, dafs aber fast alle Kohlenbezirke in der Nähe 
der Landesgrenzen sich befinden, oder wenigstens 
von dem geographischen Mittelpunkt des Reichs 
sehr weit abliegen. Die beiden schlesischen 
Kohlenbezirke liegen hart an der russischen, bez. 
österreichischen Grenze. Dasselbe gilt von dem 
Zwickauer Becken im Königreich Sachsen, von 
dem Aachener Revier, das der belgischen Grenze 
sehr nalfe liegt, auch von dem Saarbecken, das 
erst durch die Erwerbung von Elsafs-Lothringen 
nicht mehr Grenzbezirk geblieben ist. Das rhei 
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nisch - westfälische Kohlenbecken — mit einer 
Jahresausbeute von 25 Millionen Tonnen, das zur 
Zeit bedeutendste — liegt zwar nicht so direct 
an der Grenze wie die anderen Kohlenreviere, 
jedoch immerhin noch ungünstig genug für die 
Versorgung anderer Provinzen des Reichs. Schiff- 
bare Gewässer sind für unsere Kohlenbezirke 
und unsere grölsten Erzlagerstätten, von denen 
nahezu dasselbe gilt, nur in der Saar und im 
Rhein vorhanden, welch letzterer das grolse 
rheinisch-westfälische Kohlenbecken übrigens auch 
nur tangirt. Grund genug, dals wir durch künst- 
liehe Bauten nachzuholen versuchen, was die 
Natur uns in der Bodengestaltung versagt hat. 
Wir sind dazu um so mehr veranlalst, als 
die Wasserstralse in der Regel den billigsten 
Transport der Massengüter gewähren wird, schon 
deshalb, weil die Fortbewegung der Lasten un- 
als jede andere 
Transportweise, und weil das Verhältnifs zwischen 
todter und lebendiger (zahlender) Fracht bei 
keiner andern Transportweise ein so günstiges 
Verhältnifs darbietet, als bei der Wasserfracht. 
Ein voll beladener Eisenbahnzug mit 25 Doppel- 
Lowries verinag 5000 Gtr. zahlende Fracht fort- 
zuführen; da aber die 25 Waggons nebst Tender 
und Locomotive allein über 5000 Gtr. wiegen, 
ist eine mindestens ebenso bedeutende todte 
Last mitzuschleppen. Für die Schifffahrt ge- 
staltet sich dieses Verhältnifs wesentlich gün- 
stiger, da ein für die Binnenschifffahrt berech- 
netes Wasserfahrzeug durchschnittlich nur den 
zehnten Theil dessen wiegt, was dasselbe zu 
tragen vermag. — Beachtenswerth bleibt ferner 
in hohem Grade die nahezu unbegrenzte Leistungs- 
fähigkeit der Wasserstrafsen den Eisenbahnen 
gegenüber. Während auf der Bahn zwischen 
den einzelnen Zügen gewisse Raum- und Zeit- 
abstände bei der Fahrt eingehalten werden müssen, 
kann auf den Flüssen und Kanälen Schiff an 
Schiff und Schiff neben Schiff, soweit nur der 
Platz reicht, in Bewegung gesetzt werden. Auf 
unseren frequentesten Bahnen sind wir nament- 
lich für den Kohlenverkehr schon wiederholt 
nahe an der Grenze der Leistungsfähigkeit an- 
gelangt. Für eine gut regulirte Wasserstralse 
ist dagegen die Grenze der Leistungsfähigkeit 
noch gar nicht ermittelt, bei Kanälen allerdings 
bedingt durch die Gröfse der etwa vorhandenen 
Schleusen. — Bekannt ist ferner, dafs für die 
grölseren Verkehrsplätze die Frage, in welcher 
Weise für die nothwendige Erweiterung der 
Bahnhöfe der Platz zu beschaffen sei, mit jedem 
Jahre mehr Schwierigkeiten bietet und erfordert 
namentlich das Rangiren der Züge soviel Raum, 
dafs selbst in grofsen Dimensionen angelegte 
Bahnhöfe nach Verlauf weniger Jahre den Ver- 
kehr nur schwer bewältigen können und unter 
Umständen bedenkliche Störungen und Stockungen 
eintreten, Auf den Wasserstralsen sind derartige 


Erscheinungen kaum zu beobachten, und wenn 
ausnahmsweise in einem sehr frequentirten Hafen 
des Binnenlandes ein gröfserer Andrang von 
Schiffen stattfindet, so lassen sich doch ungleich 
leichter Mafsregeln treffen, welche das Ein- und 


Ausladen der Güter in anderer Weise ermög- 
lichen. 
Jedenfalls hat der rasche Ausbau unseres 


Eisenbahnnetzes dem Verkehr aufserordentliche 
Vortheile geschaffen, und der Verfasser wäre der 
Letzte, der diese grofsartigen Einwirkungen auf 
Industrie, Handel und Landwirthschaft verkennen 
wollte. Wo viel Licht ist, fehlt es indessen 
auch nicht an Schatten. Unter anderm dürfen 
wir unsere Augen der Wahrnehmung nicht ver- 
schlielsen, dafs es für eine industrielle Anlage 
zunächst nur geringere Vortheile bietet, an oder 
in der Nähe einer Eisenbahn zu liegen, wenn 
der betreffende Ort nicht zugleich Haltestelle ist, 
oder wenn, was jetzt immer seltener bewilligt 
wird, die Fabrik nicht durch Privatgeleis direct 
an die Eisenbahn angeschlossen ist. Erst die 
unmittelbare Nähe der Station oder noch lieber 
eines Kreuzungspunkts von 2 oder mehr Bahnen 
gewährt dem industriellen Etablissement die vielen 
Vortheile des Eisenbahnverkehrs. Infolgedessen 
haben sich die industriellen Anlagen mehr und 
mehr an den Knotenpunkten der Bahnlinien an- 
gesammelt; der Industrie sind die Arbeiter ge- 
folgt, diesen wiederum andere Gewerbe, und so 
hat unser Eisenbahnwesen eine vollständige Um- 
wälzung in der Vertheilung der Wohnplätze und 
in dem Wachsthum der Städte dem platten 
Lande gegenüber geschaffen. Eine solche Gon- 
centration der Industrie hat ohne Zweifel ihre 
sehr beachtenswerthen Vortheile, untrennbar sind 
aber davon die üblen Erfahrungen, welche mit 
dem Zusammendrängen vieler Menschen an einen 
Orte, mit der Vertheuerung der Wohnungen, der 
Lebensmittel, endlich mit socialpolitischen und 
socialwirthschaftlichen Erscheinungen der ver- 
schiedensten Art zusammenhängen. Hätten wir 
in Deutschland nicht- einseitig nur das Eisen- 
bahnwesen ausgebildet, vielmehr auch die Binnen- 
schifffahrt zu ihrem Recht gelangen lassen, so 
würden wir wahrscheinlich ein noch stärkeres 
Anwachsen der Industrie und des Verkelirs wahr- 
zunehmen gehabt haben, aber ohne jene Schatten- 
seiten in gleichem Mafse mit in den Kauf nehmen 
zu müssen. Der Verkehr auf dem Flusse, noch 
mehr auf dem Kanal, ist nämlich mit der Ein- 
und Ausladung der Güter nicht, wie bei der 
Bahn, auf gewisse Punkte beschränkt, die mehrere 
Kilometer voneinander entfernt liegen, vielmehr 
kann in der Regel an jedem Punkte der Wasser- 
stralse ein- und ausgeladen werden. Für ein 
industrielles Unternehmen, dessen Bedarf und 
Versand sich für die Wasserstralse eignet, liegt 
daher der Anreiz nicht vor, einen. Knotenpunkt 
oder auch nur eine Station der Eisenbahn auf- 
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zusuchen, und während der Eisenbahnverkehr die 
Goncentration der Industrie nahezu kategorisch 
fordert, gestattet der Wasserverkehr eine an- 
gemessene Vertheilung längs der ganzen Linie 
und befreit uns einigermalsen von den Uebel- 
ständen, die mit dem Anwachsen der Eisenbahn- 
Kuotenpunkte verbunden sind. 

Bei der Regulirung der Wasserstralsen und 
dem Bau der Kanäle hat man ferner in früheren 
Jahren Deutschland vorzugsweise nur an den 
Handel und die Industrie, an die Landwirthschaft 


dagegen nur insoweit gedacht, als dieselbe 
gleichfalls ihre Producte versenden und ihren 
Bedarf per Wasser beziehen konnte. Erst der 


Neuzeit ist es vorbehalten geblieben, die- Auf- 
merksamkeit darauf zu lenken, dafs mit der Re- 
gulirung unserer Wasserstrafsen sehr wirksame 
Meliorationen zum Besten der Landwirthsschaft 
verbunden werden können. Für die meisten der 


zur Zeit noch schwebenden ‘ Kanalprojecte im 
Deulschen Reich sind von sachkundiger Seite 
diese Be: und Entwässerungen ziffernmälsig so 


hoch veranschlagt worden, dafs mit !deren capi- 
talisirten Beträgen die Kosten des Kanalbaues 
nahezu allein gedeckt werden könnten. Hieraus 
erklärt sich auch das erhöhte Interesse, das 
neuerdings seitens der Landwirthschaft der Kanal- 
frage zugewendet wird. Endlich zwingen uns die 
grolsen Schäden der anscheinend periodisch wieder- 
kehrenden grolsen Ueberschwemmungen im Inter- 
esse von Hunderttausenden in ihrem Leben, wie in 
ihrem Eigenthum gefährdeten Anwohnern der Re- 
gulirung der Flufsbetten erhöhte Aufmerksamkeit 
zuzuwenden. Hier kann nicht die Gemeinde, 
auch nicht der Kreis, selbst nicht die Provinz, 
hier mufs der Staat eingreifen, da nicht eine 
partielle, sondern eine einheitliche Regulirung 
längs des ganzen Flulslaufes die beabsichtigte 
Wirkung erzielen läfst. Schon für die nächste 
Zukunft werden zu diesem Zwecke grölsere 
Mittel aufzuwenden sein, doch wird sich bei 
Lösung dieser Fragen von selbst die Nothwendig- 
keit mit aufdrängen, bei diesen Einrichtungen 
das mit nachzuholen, was an dem Flusse bisher 
in betreff des Schifffahrtsverkehrs und der land- 
wirthschaftfichen Meliorationen verabsäumt ist. 
Einer planmälsig geregelten Wasserwirthschaft 
muls überhaupt als Ideal vorschweben, ihre Ein- 
richtungen so zu treffen, dafs so weit als mög- 
lich kei Tropfen Wasser dem Meere zufliefst, 
der nicht seinen wirthschaftlichen Dienst, sei es als 
Motor, sei es zur Fortbewegung von Lasten, sei 
es zur Bewässerung des Bodens, sei es zu an- 
deren gewerblichen Zwecken, geleistet hat. 
Wenn wir daher für einen möglichst ener- 
gischen Ausbau der natürlichen und künstlichen 
Wasserstrafsen im Deutschen Reich eintreten, so 
steht uns ferner zur Seite, dafs wir nicht erst 
einen Verkehr künstlich neu schaffen wollen, 
sondern dafs bereits ein Güterurmsatz auf den 
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deutschen Wasserstralsen vorhanden ist, der in 
seiner Bedeutung selbst hinter dem Eisenbahn- 
verkehr wenig zurücksteht. Auch dafür braucht 
nur kurz auf bekannte Thatsachen verwiesen zu 
werden. 

‚In Berlin münden 11 gröfsere Bahnen ein, 
welche im Jahre 1880 5040547t Güter be 
förderten, sicher eine sehr respectable Güter- 
menge, und doch hatte die eine Wasserstrafse 
der kleinen, vielfach vernachlässigten Spree in 
demselben Jahre 1880 allein einen Verkehr von 
3086322t in Berlin ein- und ausgeladener Güter 
aufzuweisen. Die nachstehende Tabelle, welche 
einem Vortrag des Herrn Berger im Centralverein 
für Hebung der deutschen Flufs- und Kanal- 
schifffahrt entnommen ist, weist für 28 gröfsere 
deutsche Plätze das procentale Verhältnils nach, 
wie sich im Jahre 1880 der Umsatz der Binnen- 
schifffahrt zu dem der Eisenbahnen gestaltet hat. 

Die Tabelle ist keineswegs vollständig, da 
nicht wenige Orte mit lebhaft entwickeltem Wasser- 
verkehr, wie Ruhrort, Magdeburg, Stettin u. a. 
darin fehlen; sie legt aber doch die Bedeutung 
klar, zu der sich unsere Binnenschifffahrt, 
trotz aller Ungunst der Verhältnisse emporge- 
schwungen hat. 

Selbst wenn indessen der Verkehr auf den 
deutschen Binnen-Wasserstrafsen nicht in solchem 
Mafse entwickelt wäre, würde doch die Hebung 
des Wasserverkehrs sich nach der Gestaltung, 
die unser Eisenbahnwesen jetzt erlangt hat, als 
dringend nothwendig erweisen. An die Stelle 
der Privatbahnen sind Staatsbahnen getrelen; 
denn dafs die wenigen Privatbahnen, die wir 
noch besitzen, früher oder später auch in Staats- 
bahnen umgewandelt werden, wird ziemlich. all- 
gemein angenommen. Selbst wenn die Wasser- 
strafse nicht billiger wäre als die Eisenbahn, 
mufs unsere Aufmerksamkeit jetzt doppelt auf 
die Wasserstralse gerichtet sein als dasjenige 
grolse Transportmittel, das den in einer Hand 
befindlichen Eisenbahnen noch einigermalsen er- 
folgreiche Coneurrenz zu bieten verspricht. So 
lange wenigstens für grölsere Entfernungen dem 
Absender oder Empfänger die Wahl unter 2 
oder mehreren Bahngesellschaften freigestellt 
war, kam vielleicht das regulirende Angebot des 
Schiffers weniger in betracht. Heute, wo für 
Tausende von Quadratmeilen nur eine Bahn- 
Oberleitung besteht, brauchen wir den Schiffer 
doppelt nothwendig als Correctiv gegen etwaige 
monopolistische Frachtpreisstellungen. 


1. 


Nach den vorstehenden Gründen allgemeiner 
Natur für den Bau von Kanälen erübrigt uns 
nur, für das Project von Dortmund nach den 
Emshäfen zu untersuchen, ob die Linie an und 
für sich richtig gewählt ıst, bezw. etwa durch 
eine bessere ersetzt werden könnte, und ob dieses 
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B Foleishende Vebersicht des Antheils der Binnenschifffahrt : an dem Güterverkehr 
28 deutscher Handels- und Industrie-Plätze in 1880. 


(Mengen in Tonnen 


1000 Kilogramm.) 


Gesammt- Hiervon wurden befördert: 

" verkehr durch die 

(An-u. Abfuhr 

von ‚Handels- B inne n- Antheil EBaehaht Antheil 

RS a N a A TEN Band schifffahrt!| in °o. "Irin jo. 
Meınel Ink, 287 435 255 513 88,9 31 922 1lı 
Tilsit (Dischgangsverkehr) RENTE) 507 266 436 090 86,0 71176 14,0 
Mannheim (Rhein und Neckar) . . . 11878924 | 1073 469 57,1 s05 455 42,9 
Passau (Engelhartszell) 355913 198 188 55,7 157 125 44,5 
Bingen 57 908 28 721 50,1 28 587 49,9 
Papenburg 91 732 44 282 18, 47 450 öl,r 
Hamburg LERNT Ve EB 527 10:0 29 44,g 1 954 798 Bas 
era ne ae een 467 695 199 003 42,5 268 692 57,5 
Berlin (1878) DR EISEN 12990779 1°. 080.892 38,0 5 040 547 62 
Duisburg (1879) . . 2 202022 0...1 4600612 | 1553 470 BER 3 047 142 66, 3 
Königsberg i. Pr. 788 166 264 765 39,6 523 401 66,4 
Heilbronn . 3850 804 115 982 30,4 264 822 69, 
Mainz (Rhein) 454 510 123 797 27 2 330 715 72,8 
Ludwigshafen 1 023 375 239 658 23,4 785 715 76,6 
Colmar ıi. E. 106 983 as all 2l,g 83 672 75,3 
Wesel 181 921 36 164 19,9 145 797 0,1 
Lübeck: 245 892 48 320 19,7 197 572 80,3 
Emden 82 163 13 187 16,0 68 976 S4,o 
Köln . 1 366 425 214 369 15, 1 152.056 S4,3 
Stolp . 86 680 13 051 15% 73 629 84,9 
Dresden... 2». 1420 201 ee 901 15,0 1 207 300 85,0 
Düsseldorf (187 9). 1 054 633 128 874 2,2 925 759 87,8 
Riesa’... SEN Th CR 179100 M; 455 1l,ı 155 695 88,9 
Frankfurt a. u: 0. ssı) NA 74 2 429 305 45 845 10, 383 460 89,3 
BERNER EEN EN ne ne ne 884 701 93 822 10,6 790 879 89,4 
Breslau 1 521 002 145 902 9,6 1:375.100 90,4 
Neufs 1 119 630 a 889 1,3 1037 741 92,7 
Kehl ale 2 ler ke N EN ER EEN 77 892 3 400 4,4 74 492 95, 
Sa. 131304 522 |10 276.289 32,3 121028 233 0705, 131304 528 110276:289 | 82, 121028288 | 6090 


Project den Vorzug vor anderen wichtigen Kanal- 


bauten verdient, nachdem seit Jahren andere 
ihrer Bedeutung nach ebenfalls wichtige Kanal- 


projecte entworfen worden sind und in ihren 


Details mehr oder weniger ausgearbeitet vor- 
liegen. Auch das preufsische Ministerium für 


öffentliche Bauten hat in einer besonderen Denk- 
schrift sich vor Jahren über diejenigen Kanal- 
linien ausgesprochen, welche nach seiner Ansicht 


in Angriff zu nehmen wären, und sind als 
solche genannt worden: eine Querverbindung 
von der Maas zum Rhein, von da zur Weser 


und Elbe als Ergänzung der von der Weichsel 


durch das Odergebiet bis zur Elbe schon vor- 
handenen Kanalverbindung ; ‘der Elbe - Spree- 


Kanal von Berlin 
Sachsen zur Abkürzung 
Schifffahrt jetzt über 
Berlin zu machen hat; 


nach Riesa im Königreich 
des Ummwegs, den die 
Riesa - Magdeburg nach 
der Spree - Oder - Kanal 


in der Richtung Berlin-Küstrin bez. Kienitz, als 
Vervollständigung der zur Zeit wenig leistungs- 
fähigen künstlichen Wasserstralsen im Finow- 
und Friedrich-Wilhelms-Kanal; im Anschlufs an 
die Regulirung der unteren und mittleren Oder 
die Herstellung einer besseren Wasserstralse von 
Breslau aufwärts, entweder durch Vertiefung der 
oberen Oder, oder durch den Bau eines Oder- 
Lateral-Kanals mit einem Seitenkanal nach den 
oberschlesischen Hüttenbezirken; der Stecknitz- 
Kanal von Lauenburg nach Lübeck; endlich der 
vielbesprochene Nord-Ostsee-Kanal. Von einem 
Kanal von Dortmund nach den Emshäfen war 
damals noch nicht die Rede. Das neue erst 
seit 2 bis 3 Jahren aufgetauchte Project begrün- 
det. die Regierung mit dem zu erwartenden 
grofsen Verkehr, mit Erlangung einer directen 
Verbindung der rheinisch-westfälischen  Industrie- 
bezirke mit dem Meere, ohne dafs aufserdeutsches 
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Gebiet berührt werde, mit wichtigen landwirth- 
schaftlichen Meliorationen im Emsgebiet, mit dem 
militärischen Interesse, Wilhelmshafen durch 
eine leistungsfähige Wasserstrafse mit dem Binnen- 
land, namentlich mit den Kohlen- und Eisen- 


bezirken verbunden zu sehen. Ob der projectirte 


Kanal von einem geeigneten Punkte der Unter- 
Ems ab nach Bremen und bis zur Unter-Elbe, 
etwa in der Nähe von Hamburg weitergeführt 
werden soll, läfst dagegen die neueste Vorlage 
der Regierung noch unentschieden. Vor Jahres- 
frist wurde diese Ansicht im Ministerium der 
öffentlichen Bauten noch mit einiger Lebhaftig- 
keit aufrecht erhalten, heute scheint die Regierung, 
wie zwischen den Zeilen zu lesen ist, diesen 
Plan fallen gelassen zu haben. 
Gegen die Gründe, welche die Regierung 
zu Gunsten ihres neuen Kanalprojects anführt, 
ist kaum etwas einzuwenden; sie sind sämmtlich 
stichhaltig. In dein letzten Jahre hat die Kohlen- 
production des rheinisch-westfälischen Beckens 
wiederum die sehr ansehnliche Steigerung von 
2!/; Millionen Tonnen erfahren, und ist die 
Mehrproduction eines einzigen Jahres für sich 
allein schon mehr als ausreichend, um das 
Frachtquantum zu repräsentiren, das erfahrungs- 
gemäls für einen Kanal als das die Rentabilität 
sicher stellende Transportquantum angenommen 
wird. Die Steigerung der Production wird, wie 
zu hoffen ist, anhalten; und da für die Eisen- 
bahnen zeitweise bei dem Transport der Kohlen 
jetzt schon Schwierigkeiten eintreten, ist es sicher 
angezeigt, rechtzeitig an neue leistungsfähige 
Abfuhrwege zu denken. Dasselbe gilt von der 
in erfreulicher Weise wachsenden Production der 
rheinisch-westfälischen Hüttenwerke, sowie den 
vielen anderen Branchen dieses industriereichsten 
Bezirks des Reichs, insoweit deren Bezug und 
Versand sich für den Wassertransport eignen. 
Fast noch wichtiger ist der im politischer 
Hinsicht schwer ins Gewicht fallende Umstand, 
dals durch den Kanal eine directe Verbindung 
der rheinischen Montan- und Industriebezirke 
mit dem Meere geschaffen wird. Der Rhein 
bietet ‚für einen Theil dieses Bezirks zwar eine 
Wasserstrafse, die nach Aufwendung einiger 
Correctionen nichts zu wünschen übrig lassen wird, 
allein der prachtvolle Strom tritt nach Holland 
ein und aller Verträge und Versprechungen 
ungeachtet sind wir mit unserm Verkehr von dem 
guten oder bösen Willen der holländischen Re- 
gierung abhängig geblieben. Holland zu zwingen, 
hätten wir wohl die Macht, allein das Deutsche 
Reich lälst nicht Gewalt vor Recht ergehen, noch 
weniger sind wir geneigt, dem Beispiel Napoleons I. 
zu folgen, welcher die Mündungen aller franzö- 
sisches Gebiet berührenden Flüsse unter seine 
directe Oberhoheit brachte und deswegen sogar 
Bremen und Hamburg zu Frankreich schlug. Was 
uns für den Rhein versagt bleibt, können wir durch 


- / 
die Ems mit nicht zu grofsen Opfern erreichen, 
und welche Bedeutung dieser neue Wasserweg für 
uns erlangen kann, sehen wir bereits aus der Auf- 
merksamkeit und den Besorgnissen, welche Holland 
dem projectirten Kanal eutgegenbringt. Verfrachten 
wir unsere Exportartikel über Holland, so kommt 
der Nutzen der Seeschifffahrt diesem Lande zu 
Gute, und was wir den Fremden gewähren, ent- 
ziehen wir unserer einheimischen Schifffahrt, 
Nach dieser Richtung ist besonders der Kohlen- 
handel von aufserordentlichem Einflufs. Englands 
Uebergewicht zur See, sowie der unschätzbare 
Vortheil, aus englischen Häfen zu niedrigeren Sätzen 
Frachtgelegenheiten nach allen Seehäfen der Erde 
zu finden und durch englische Schiffe gleichfalls 
von allen überseeischen Häfen Güter zu beziehen, 
beruht zu einem hervorragenden Theile auf dem 
englischen Kohlenhandel zur See. Der englische 
Rıheder, welcher nach einem fremden Seehafen 
nicht ausreichend Fracht erhält, ladet Kohlen; soll 
er von irgend einem überseeischen Handelsplatz 
Güter holen, ohne dafs er Hinfracht erlangen kann, 
so nimmt er anstatt des werthlosen Ballastes, was 
unsere deutschen Schiffe vielfach thun müssen, 
Kohlen ein, da er weils, dafs er diesen begehrten 
Artikel an allen Punkten der Erde mit Gewinn 
losschlagen kann. Die englische Kohle geht 
heute nach fast 1000 Häfen; sie beherrscht 
nahezu alle Küsten und dringt in die Mündungen 
der Ströme aufwärts. Trotz der erwachenden 
deutschen CGoncurrenz betrachtet der englische 
Kohlenhandel die Nord- und Ostsee als seine 
Domaine. Frankreichs und Spaniens Küsten ver- 
sorgt er bis tief in das Innere, dringt in das 
Mittelmeer ein und macht sogar dessen östliche 
Grenzen, die Türkei, Levante, Aegypten und die 
Küsten des Schwarzen Meeres sich absatzpflichtig. 
Ein anderer Theil versorgt die überseeischen 
Plätze in der einen Hauptriehtung um das Kap 
der guten Hoffnung oder durch den Suezkanal bis 
nach Ostindien und China, in westlicher Richtung 
dagegen die Häfen von Amerika, Australien und den - 
vielen Inselgruppen. Dieselbe Kohle, die in New- 
Castle etwa mit 10 sh. pro Tonne bezahlt wird, 
kostet nach Spanien geliefert bereits 20—25 sh., 
in den Häfen des Mittelmeeres bis zu 30 sh., 
in den überseeischen Plätzen 50, 60—70 sh. 
Je nach der Entfernung steigt der Preis bis auf 
das Achtfache, und diese Preiserhöhung ist nichts 
anderes, als nahezu reiner Kapitalgewinn und 
Arbeitslohn der englischen Rhederei, die nicht 
nur der einheimischen Kohlenproduction besseren 
Absatz verschafft, sondern auch allen anderen 
Industriebranchen die Möglichkeit der niedrigsten 
Frachtsätze für alle überseeisch zu transpor- 
tirenden oder von überseeischen Plätzen zu be- 
ziehenden Artikel verschafft. — Es ist freilich 
nur ein Blick in die ferne Zukunft, wenn wir 
daran denken, dafs unserer deutschen Schifffahrt 
und rückwirkend unserer deutschen Industrie 
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_ durch den Export unserer Kohlen ähnliche Vor- 
theile zu sichern sind, aber so ganz unmöglich 


ist die Realisirung dieser Hoffnung nicht, ja sie 
ist nicht einmal unwahrschemlich, da unser Kohlen- 
teichthum ungleich gröfser ist als der englische. 
Bekannt ist, dals England mit seiner gegen- 
wärligen Jahresproduction seine Kohlenlager in 
2- oder 300 Jahren abgebaut haben wird, wäh- 
rend unsere mineralischen Brennstoffe noch für 
Jahrtausende vorhalten. Nachdem, was sich 
heute ermessen läfst, mülste sodann Deutschland 
an die Stelle Englands treten. Sagt man, dafs 
dies noch Zukunftsmusik sei, so ist dies aller- 
dings zuzugeben, allein in dem Malse, als der 
englische Kohlenbergbau in immer gräfsere Tiefen 
hinabsteigen muls, erhöhen sich dessen Selbst- 
kosten, una der Zeitpunkt, in welchem unser 
mit seinen Transportkosten bis zum Meere un- 
günstiger gestellte Kohlenbergbau mit England 
coneurriren kann, wird dadurch näher gerückt. 
Könnten wir den Kanal nach den Emshäfen so 
tief anlegen, dals er auch für Seeschiffe von 
wenigstens mitllerer Gröfse zu befahren wäre, 
so würden wir wahrscheinlich den Wettkampf 
noch viel früher aufnehmen können Eine Tiefe 
von 2!/; m dürfte indessen schon genügen, solche 
Schiffe zu tragen, welche bei geeigneter Gon- 
struction (aus Eisen- oder Stahlblech) als Küsten- 
fahrer den Weg bis zu den Häfen der Nord- 
und Östsee im Norden Deutschlands, bis nach 
Dänemark. Schweden und Norwegen, eventuell 
bis zur russischen Küste zurücklegen könnten. 
Jeder Gentimeter mehr im Tiefgang des Kanals 
erhöht dessen Leistungsfähigkeit und wird, soweit 
die technischen Verhältnisse es gestatten, dieser 
Punkt vorzugsweise im Auge zu behalten sein. 

Einer solch bedeutenden Aufgabe gegenüber 
würde es nicht viel verschlagen, wenn die Rück- 
fracht von den Emshäfen nach Westfalen we- 
niger ergiebig sein sollte. Es wird indessen 
auch an solchen Rückfrachten , unter denen 
z. B. Erze, Holz, Getreide, nordische Producte 
u. A. bereits namhaft gemacht worden sind, 
nicht fehlen. 

Für eine Weiterführung des Kanals in der 
Richtung nach Bremen und Hamburg, die, wie 
bereits bemerkt, auch von der Regierung auf- 
gegeben zu sein scheint, könnten wir uns da- 
gegen kaum erwärmen. Ein Kanal in der Nähe 
der Seeküste, also eine künstliche Wasserstrafse 
in der Nähe der besten und ersten Wasserstralse, 
die es überhaupt geben kann, hat nach unserer 
Auffassung keinen rechten Sinn und würden 


sich die Häfen der Weser und Eibe längs der 
Küste auf dem Seewege bei einigermafsen geeig- 
neter Construction durch die Fahrzeuge des 
Kanals wahrscheinlich bequemer erreichen lassen, 
als durch einen See-Lateral-Kanal. 

So sehr wir nun auch unter dieser einen 
Einschränkung mit dem projeclirten Kanal von 
Dortmund nach den Emshäfen einverstanden 
sind und dessen baldige Ausführung für wün- 
schenswerth erachten, so dürfen wir doch nicht 
übersehen, dals eine Kanalverbindung von Westen 
nach Osten mitten durch das Deutsche Reich 
und zwar von der Maas bis zur Elbe mindestens 
ebenso dringlich ist und insofern dieselbe dem 
Bergbau, der Eisenindustrie und den anderen Er- 
werbszweigen Rheinland - Westfalens einen mög- 
lichst billigen Absatzweg nach der Mitte und 
dem Osten des Reichs eröffnet, von manchem, 
vielleicht nicht mit Unrecht, für zur Zeit wirth- 
schaftlich noch wichtiger gehalten, als der pro- 
jectirte Ems-Häfen-Kanal. Von seiten der Re- 
gierung ist zwar entgegnet worden, dals ein di- 
recter Wasserweg aus der Mitte Westfalens 
bis nach Berlin Oberschlesien in seinen bishe- 
rigen Absatzverhältnissen beeinträchtigen und dals 
man gleichzeitig den Ausbau der Wasserstralsen 
von Schlesien nach Berlin ins Auge fassen 
müsse. Dies zugegeben, geht aber aus allem 
hervor, dals der in der Commission des Abge- 
ordnetenhauses von Dr. Hammacher gestellte 
Antrag, aulser dem Kanal nach den Emshäfen 
die Durchführung des früheren Programms der 
Regierung und die demnächst vorzunehmenden 
Kanalbauten sicher zu stellen, das Richtige ge- 
troffen hat. Hält die Regierung die mancherlei 
Gründe, welche zu Gunsten des Ems-Kanals 
sprechen, für so durchschlagend, dals diesem 
Project unbedingt die Priorität zu sichern sei, 
so wollen wir dem — zunächst aus technischen 
Gründen — nicht widersprechen; dringend wün- 
schenswerth ist aber, dafs bei der Bewilligung 
dieses Projects durch das Abgeordnetenhaus 
bindende Erklärungen über den weiteren Ausbau 
und die Vollendung eines wohlberechneten 
deutschen Kanalnetzes verlangt und gegeben 
werden, und wie die Dinge liegen, glauben wir, 
dafs die Vertreter der Rheinprovinzen zwar mit 
aller Energie für den Emskanal eintreten, dafs die 
Majorität des Abgeordnetenhauses aber nur dann 
zustimmen wird, wenn auch anderen Landes- 
theilen die längst schon in Aussicht gestellte 
Wohlthat leistungsfähiger Wasserstralsen gesichert 
wird. H. Rentzsch. 
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Die Einfuhrzölle auf Metalle, roh und verarbeitet. 


IRINA 


In dem letzten Heft Nr. 4 pro April haben 
wir den veränderten Zolltarif der Vereinigten 
Staaten, soweit derselbe Interesse für unsere 
Leser hat, gebracht. Im Zusammenhange da- 
mit geben wir hier folgend eine Zusammen- 
stellung der Zollsätze für rohe und verarbeitete 
Metalle in den verschiedenen Staaten Europas, 
die wir dem »Iron« vom 9. März entnehmen. 
Eine Uebertragung der Zollsätze in deutsches 
(Geld unterlassen wir, da die in dem Original in 
englischen Gelde gegebenen Zollsätze dem Zwecke 
entsprechen. 

" Die Redaction des wirthschaftlichen Theils. 

Die Zusammenstellung, die kürzlich von dem 
Handelsdepartement des englischen Board of 
Trade veröffentlicht worden ist, zeigt, dafs bei- 
nahe in allen europäischen Ländern seit dem 
Datum der letzten Zusammenstellung (1880) die 
Zölle entweder gleich geblieben oder erhöht wor- 
den sind. In Holland, wo eine grolse Anzahl 
Artikel zollfrei zugelassen wird und wo die 
wenigen Zölle, welche erhoben werden, nur 
mälsig sind, haben keine Aenderungen von 
Wichtigkeit stattgefunden. Einige sehr wichtige 
Ermäfsigungen haben im portugiesischen Con- 
ventionaltarif bei Gelegenheit des zwischen diesem 
Lande und Frankreich abgeschlossenen Handels- 
vertrages stattgefunden; aber die Artikel, welche 
in diesem Vertrage nicht speciell aufgeführt sind, 
haben einen Zollaufschlag von 6°, erlitten. 
Auch in Frankreich hat, wie es scheint, obgleich 
viele Ermälsigungen eingetreten sind, durch die 
Einführung von specifischen, anstatt der früheren 
Werthzölle für eine grolse Reihe Artikel eine 
Zollerhöhung auf einige wichtige Artikel, welche 
in England hergestellt ‘werden, statigefunden. 

In Norwegen, Spanien, Oesterreich, in der 
Schweiz und in Griechenland sind die Aende- 
rungen fast sämmtlich Steigerungen, und dasselbe 
kann in bezug auf Rulsland, wit Ausnahme 
der Zölle auf Eisen und Stahl, gesagt werden.* 
In den Tarifen von Schweden, Belgien und Italien 


sind einige Ermälsigungen bei Gelegenheit der 
Revision der Handelsverträge mit Frankreich ein- 


geführt worden, es wurde freilich in Italien der 
erhöhte Tarif von 1878 nicht wesentlich ge- 
ändert. Die Tarife von Dänemark, Deutschland 
und der Türkei sind während der letzten zwei 
Jahre unverändert geblieben. Nachstehend geben 


* Diese Angabe ist nicht richtig. da im vorigen 
Jahıe der Zoll für Walzdraht von 35 Kop. auf 1 Rubel 
10 Kop. erhöht worden ist. Der letztgenannte Satz 
ist auch in dem nachstehenden Auszuge aus dem 
russischen Tarif aufgeführt, Die Red, 


wir Einzelheiten der wichtigen Aenderungen, die 
sich ergeben, wenn man die gegenwärtige Zu- 
sammenstellung mit der des Jahres 1880 ver- 
gleicht. 

Oesterreich. Ein neuer Zolltarif, der 
eine bedeutende Vermehrung der Zölle mit sich 
brachte, trat am 1. Juni 1882 in Kraft. Da 
das vereinigte Königreich zu den am meisten 
begünstigten Nationen gehört, so haben die Er- 
höhungen, soweit sie sich auf die Artikel be- 
ziehen, die im Handelsvertrage mit Italien von 
1378 erwähnt sind, auf englische Waaren keinen 
Einfluls; aber die Artikel, welche im diesem 
Vertrage richt erwähnt sind, sind zahlreich. 
Erhöhungen von Belang haben auf folgende 
Artikel stattgefunden: Roheisen von 50 auf 
80 Kr.; Stabeisen, Stabstahl und Schienen von 
2 Fl. 50 Kr. auf 2 Fl. 75Kr.; Bleche und Draht 
unter Imm von #Fl. auf 5 Fl.; gewöhlicher 
Sandguls von 1 Fl. 20 Kr. auf 2 Fl.; gewöhnliche 
Gattungen von Eisen- und Stahlwaaren von 4 Fl. 
auf 5 Fl., 6 Fl. und 6 Fl. 50 Kr.; Werkzeuge von 
8 Fl. auf 10 Fl. ; feine Eisen- und Stahlwaaren von 
12 Fl. auf 15 Fl. ; feine Messerwaaren von 12 Fl. und 
50 Fl. auf 15 Fl., 30 Fl. und 100 Fl.; Gewehre und 
Nähnadeln von 30Fl. auf 50 Fl.; Kupferbleche, 
dünn, hohl oder durchlöchert, ebenso kupferne 
Cylinder von 8 Fl. auf 10 Fl; Kupfer- und Zink- 
waaren, mittelfein, von 12 Fl. auf 15 Fl.; Loco- 
motiven von 4Fl. auf 8Fl.; Locomobilen und - 
Tendermaschinen von 4 Fl. auf 6 Fl. ; gufseiserne 
Maschinen von 2 Fl. 70 Kr. auf 5 Fl.; Maschinen 
von gewöhnlichem Metall, ausgenommen von Eisen, 
von 8Fl. auf 10 F].; Eisenbahnwaggons werden 
anstatt früher per Stück, jetzt nach dem Gewicht 
verzollt, und Uhren per Stück anstatt wie früher 
per Gewicht. h 

Belgien: Der Zolltarif ist durch die Re- 
vision des Handelsvertrags mit Frankreich wenig 
geändert worden. Die hauptsächlichsten Er- 
mälsigungen sind die folgenden: Uhren und 
Juwelierarbeiten, früher 5 °/o vom Werthe, Tiegel- 
und Gasretorten, früher 1 Fr. 50c. pro 100kg 
sind jetzt zollfrei; Möbel und Haushaltungsartikel 
von Eisen und Stahl, die früher als verarbeitete 
Artikel von Eisen und Stahl zu 4 Fr. eingeführt 
wurden, bezahlen jetzt 10%, vom Werthe. In 
einzelnen wenigen Fällen ist es dem Importeur 
gestattet, bei der Einfuhr von Gütern zwischen 
dem specifischen und dem Werthzoll zu wählen. 

Dänemark: Der Zolltarif bleibt unverändert. 

Frankreich: Der neue Gonventionaltariftrat 
am 15. Mai 1882 in Kraft und wurde durch 
Gesetz vom 27. Februar 1882 auf das Vereinigte 
Königreich ausgedehnt, Die Differenzen, die aus 
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einer Vergleichung zwischen diesem Zolltarif und 
der letzten Zusammenstellung sich ergeben, sind 
selır zahlreich, und da in vielen Fällen die spe- 
cifischen Zölle an die Stelle von Werthzöllen 
getreten sind, ist es nicht möglich anzugeben, 
wie weit die Zölle erhöht oder ermälsigt worden 
sind. Messerschmiedearbeiten, für welche früher 
Werthzölle galten, werden jetzt dem specifischen 
Zoll unterworfen. 

Nachstehend geben wir einige der Erhöhungen 
der speeifischen Zölle: Stahlkabel von 20 Fr. 
auf 25 Fr. pro 100 kg; kleine Schrauben von 
SFr. auf 10V Fr. 80 c.; Striecknadeln u. s. w. von 
14 Fr., 16 Fr. und 20 Fr. auf25 Fr.; roh vorgeschmie- 
dete Gewehrläufe von 20 Fr. auf 60 Fr.; Gewehr 
(Hinterlader) von 240 Fr. auf 300 Fr. Dagegen 
sind bedeutende Ermälsigungen eingetreten: Bei 
Roheisen von 2 Fr. und 2 Fr. 75 e. auf 1 Fr. 50 c. 
pro 100 kg; Stabeisen von 6 Fr. auf 5 Fr.; 
Eisenbleche und Platten von 7 Fr.50c., SFr. 
SI ed re mndalt. Fr. auf Pr TIELrNSDE., 
9Fr. und 10 Fr.; Weifsbleche von 13 Fr. auf 
12 ‚Fr.; Stahlschienen von 9 Fr. auf 6 Hr. 
Stafflbleche und Stahlbänder von 11 Fr. 25 ec. 
auf 9 Fr. und 9 Fr. 90 ce. (auf dünne Facon- 
bleche ist eine Erhöhung von 1Fr. 50c. ein- 
getreten); Locomotiven von 10 Fr. auf 9Fr.; 
Tendermaschinen von 8 Fr. auf 7 Fr.; Kratz- 
maschinen von 10 Fr. auf 9 Fr.; Spinnmaschinen, 
von 10 Fr., Webstühle und Papiermaschinen von 
6 Fr. auf 5 Fr.; schmiedeeiserne Theile von 
Maschinen, einschlielslich Achsen und Bandagen, 
von 10 Fr. auf 9Fr.; Maschinentheile von ge- 
schmiedetem Stahl von 15 Fr. und stählerne 
Wagenfedern von 11 Fr. auf 10 Fr.; eiserne 
Werkzeuge mit angeschweilsten Stahlspitzen von 
15 Fr. auf 15 Fr. 50 e.; gegossene Schienenstühle 
von 3Fr. auf 2Fr.50c.; gufseiserne Röhren, 
Träger ete. von 3 Fr. 75 c. auf 3 Fr. 25 c; Guls- 
eiserne Poteriewaaren u. s. w. von 4 Fr. 50 c. auf 
4 Fr.; gezogene Röhren von 11 Fr. und 20 Fr. 
auf 9 Fr. 90 e. und 18 Fr.; Artikel von com- 
binirtem Schmiede- und Gulseisen von 8 Fr. und 
12 Fr. auf 7 Er. 20 c. und 10 Fr. 80 e. 


Deutschland: Der Tarif ist unverändert 
geblieben. 
Griechenland: Wie bei der Veröffent- 


lichung der letzten Uebersicht schon erwähnt 


wurde, sind die damals publieirten Zollsätze um 
10 °', Kriegszuschlag erhöht worden. Diese Er- 
höhung wurde beibehalten und es sind ferner 
noch zweimal Erhöhungen von je 10°, be- 
schlossen worden; während die Drachme bei 
Zollzahlungen auf den Werth eines Frank erhöht 
worden ist, ‚was einer ferneren Erhöhung von 
12%, für die Einfuhrzölle gleichkommt. Die 
sämmtlichen späteren Erhöhungen sind jetzt in 
den publieirten Tarif aufgenommen. 

Die Umrechnung in englisches Geld ist zu 
dem Satz von 9°/;0 d. per Drachme vorgenommen. 
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Das Resultat dieser mannigfachen Veränderungen 
ergiebt eine allgemeine Erhöhung von nahezu 
50 °/, der Zollsätze, die in Kraft waren, ehe die 
Kriegssteuer von 1877 zugefügt wurde. 
Holland: Der Tarif blieb unverändert. 
Italien: Einige bedeutende Ermälsigungen 
sind durch den neuen, mit Frankreich verein- 
barten Conventionaltarif ins Leben getreten, welche 
auch auf das vereinigte Königreich ausgedehnt 
worden sind. Unter denselben sind zu erwähnen: 
Bei Silberschmiedearbeiten wurde der Zoll von 
9 Lire auf 5 Lire und bei Goldarbeiten von 14 Lire 
auf 7 Lire per Hectogramm herabgesetzt. 
Norwegen: Der Tarif hat zweimal Ver- 
änderungen erlitten, 1881 und 1882, die letztere 
infolge des neuen Handelsvertrages mit Frank- 
reich. Bei Vergleichung des jetzigen Tarifs mit 
dem von 1880 zeigt sich, dals die Erhöhungen 
die Ermäfsigungen wesentlich überwiegen. Nach- 
stehend einige der bedeutenderen: Artikel von 
Stahl- und Eisendraht, früher frei, jetzt 10 Oere; 
sufseiserne Artikel, früher frei, jetzt 20 Oere; 
Artikel von Eisenblech, früher frei, jetzt 10 Oere 
und 15 Oere; Gewehre, Pistolen oder Theile 
derselhen, früber frei, jetzt 50 Oere; der Zoll- 
satz von Feuerhaken u. s. w. wurde von 10 Oere 
auf 15 Oere erhöht. Ermälsigungen sind nur 
bei Uhren und Uhrenarbeiten von 2 Kronen 


331/3 Oere auf 1 Krone, bei Zinkwaaren von 
27 Oere auf 15 Oere eingetreten. 
Portugal: Der Tarif ist seit der letzten 


Zusammenstellung wesentlich geändert worden, 
theilweise durch den neuen, Frankreich bewilligten 
Conventionaltarif, der auf andere meist begün- 
stigte Länder durch Gesetz vom 7. Juni 1882 


ausgedehnt wurde, und ferner durch die auf 
den allgemeinen Zolltarif erlassenen Gesetze. Die 


wichtigste Aenderung der letzteren Art ist durch 
das Gesetz vom 27. April 1882 herbeigeführt, 
welches einen Zuschlag von 6 °', auf die sämmt- 
lichen Artikel festsetzt, welche im Conventional- 
tarif nicht aufgeführt sind. Durch andere Gesetze 
ist für Kohlen und Koks, welche bis dahin frei 
waren, ein Zollsatz von 300 Reis und 600 Reis 
per’ Tonclada festgesetzt worden. 

Eine besondere Klasse ist für bewegliches 
Eisenbahnmaterial eingeführt worden, und zwar 
mit Werthzöllen ; specifische Zölle sind an Stelle 
von Werthzöllen für das Material, welches zum 
Bau und zur Ausrüstung von Schiffen dient, 
getreten. Die Zölle, die im neuen Conventional- 
tarif aufgeführt sind, sind günstigerer Natur. Als 
die wichtigsten Ermälsigungen sind die folgenden 
anzuführen (exelusive der Zuschlagzölle): Gold- 
waaren von 50000 Reis auf 20 000 Reis per kg; 
Silberwaaren, von 15000 Reis und 30 000 Reis 
auf 10000 Reis; Eisen, gegossen, gehämmert, 
gewalzt, von 5% auf 2 °, vom Werth; guls- 
eiserne Waaren, einfach angestrichen, von 80 Reıs 
auf 40 Reis; schmiedeeiserne Waaren, einfach 
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angestrichen, von 160 Reis auf 100 Reis; schmiede- 
eiserne Waaren, welche mehr als 100 kg wiegen, 
von 100 Reis und 160 Reis auf ‘20 Reis; Nägel 
von 100 Reis und 200 Reis auf 50 Reis; Kupfer- 
waaren, vergoldet oder versilbert, von 250 Reis 
auf 200 Reis; Zinkwaaren , 
50 Reis und 20 Reis; Zinnwaaren von 200 
Reis auf 50 Reis; Blei, gegossen oder gewalzt, 
früher 21/, Reis, jetzt frei; Zinn, gewalzt oder 
gegossen, früher 2 Reis und 2!/, Reis, jetzt frei; 
Zink gewalzt, früber 10 Reis, jetzt frei; Werth- 
zölle sind bei Stahl, gegossen oder gewalzt, an 
die Stelle von specifischen Zöllen getreten. 


Der umgekehrte Fall hat bei Eisendraht statt- 
gefunden. In den Zollsätzen, die in der nach- 
folgenden Zusammenstellung aufgeführt sind, ist 
der Zuschlag von 3° einbegriffen, und wo es 
durchzuführen war, auch der Zuschlag von 6 %,; 
es muls aber hier bemerkt werden, dafs ein 
weiterer Zuschlag von 1°’, vom Werth auf die 
ım Tarif vorgesehenen Sätze auf sämmtliche Ein- 
fuhrartikel gelegt ist. 

Rumänien: Der Zolltarif ist in den früheren 
Zusammenstellungen nicht enthalten gewesen. Die 
Sätze, die untenstehend aufgeführt sind, sind dem 
Gonventionaltarif entnommen, welche infolge des 
mit dem vereinigten Königreich abgeschlossenen 
Handelsvertrages für dasselbe Geltung haben. 

Rufsland: Die Zölle sind durch drei wich- 
ige Ukase vom Juni und December 1880 
und Juni 1882 verändert worden. Durch den 
erstgenannten Ukas wurden die Zölle auf Eisen 
und Stahl für den Importeur im allgemeinen 
günstig modifieirt. Stangeneisen, Stahl und Stahl- 
platten wurden z. B. von 80 Kop. auf 35 Kop. 
und 50 Kop. per Pud, den Dimensionen ent- 
sprechend, ermälsigt; polirter Eisengufs, weniger 
als 1 Pud per Stück wiegend, von 2 Rbl. 50 Kop. 
auf 1 Rbl.; Gegenstände von Schmiedeeisen oder 
Stahl von 1 Rbl., 1 Rbl. 35 Kop., 2 Rbl. 50 Kop. 
und 4 Rbl. 50 Kop. auf 80 Kop., 1 Rbl. und 
2 Rbl.; Eisen- und Stahldraht von 1 Rbl. 50 Kop. 
auf I Rbl. Dagegen wurde der Zoll von Schienen 
von Eisen von 20 Kop. auf 45 Kop. erhöht 
und die Bewilligung der freien Einfuhr von 
Guls- und Schmiedeeisen, welche den rus- 
sischen Fabricanten von Eisen und Maschinen 
eingeräumt war, zurückgezogen. Maschinen, 
welche in der Spinnerei- und Papierindustrie 
gebraucht werden und bisher zollfrei waren, 
wurden mit einem Zoll belegt. Der Zoll auf alle 
anderen Maschinen, ausgenommen aufLocomotiven, 
wurde von 30 Kop. auf 80 Kop. erhöht; auch 
wurden die Zölle für bewegliches Eisenbahn- 
material schr in die Höhe gesetzt. 

Vom 1./13. Januar 1881 an wurden alle 
Zölle, ausgenommen die auf Salz, welch letztere 
um 50 °%9 ermäfsigt wurden, um 10%, erhöht. 
Am 1./13, Juli 1882 wurde ein neuer Zoll- 


von 70 Reis auf 


tarıf und eine geänderte Classification eingeführt, 
wodurch der Zoll auf den gröfseren Theil der 
imporlirten Artikel wesentlich höher geworden ist. 
Verschiedene Rohmaterialien, Schiffe und Nachen 
wurden von der Liste der zollfreien Artikel ge- 
strichen und einem Zoll unterworfen. Bei vielen 
Artikeln wurden die Zollsätze erhöht; die be-. 
deutenderen dieser Artikel sind folgende: Kupfer 
in Stangen und Blechen von 66 Kop. auf I Rbl.; 
Zinn von 22 Kop. auf 40 Kop. und 70 Kop.; 
Blei von 5"; Kop. auf 10 Kop. und 20 Kop.; 
Maschinen von Kupfer von 82!/, Kop. auf 1 Rbl. 
65 Kop. 

Spanien: Ein neuer Zolltarif trat am 1. Aug. 
1882 ın Kraft; aber die Ermälsigungen mit den 
wenigen Ausnahmen, welche untenstehend aul- 
geführt sind, beziehen sich ausschliefslich auf die 
Einfuhr von den Ländern, die das Recht der 
meistbegünstigten Nationen geniefsen, und gelten 
nicht für die Zölle, die in der nachfolgendeu 
Zusammenstellung bezeichnet sind. Die Richtung 
des neuen Tarifs ist infolgedessen für den englischen 
Handel in Spanien noch ungünstiger als der 
frühere Zustand. Unter den Reductionen die 
sich auf englische Einfuhrartikel beziehen, be- 
finden sich polirte und emaillirte Eisen- und 
Stahlwaaren, die nicht besonders aufgeführt sind, 
und sind dieselben von 27 Pes. 50 c. auf 24 Pes. 
per 100 kg herabgesetzt worden. Die folgenden 
Erhöhungen sind bemerkenswerth: Maschinen von 
Kupfer von 9 Pes. auf 27 Pes.; Gold- und 
Silberwaaren von 2 Pes. auf 2 Pes. 60 c. per 
Hectogramm. Die Zölle auf Eisenbahnwaggons 
sind anstatt wie bisher per Stück nach dem 
Gewicht per 100 kg festgesetzt worden. 


Schweden: Zwei neue Publicationen des 
Zolltarifs sind seit 1880 erschienen. Der Tarif 
von 1881 war vollständig dem neu eingeführten 
metrischen Gewichts- und Mafssystem entsprechend 
umgearbeitet, aber die relativen Beträge der Zoll- 
sätze blieben mit wenigen Ausnahmen nahezu 
dieselben wie die, welche früher in Kraft waren. 
Der Tarif vom 16. Mai 1882 behandelt die Zölle, 
welche im Handelsvertrag mit Frankreich vom 
30. December 1881 im Tarif B erwähnt sind, 
und enthält auch einige weitere Aenderungen. 
Die Sätze für Eisen und Stahl wurden nur in 
geringem Malse geändert. 


Schweiz: Die einzigen Ermäfsigungen, die - 
aus dem neuen Handelsvertrag mit Frankreich 


vom 23. Februar 1882 sich ergaben, betrafen . 


Wein und Essig in Flaschen. Dagegen wurden 
viele Artikel, die früher in den Conventionaltarif auf- 
genommen waren, ausgelassen, und es wurde für 
einzelne derselben bei dieser Gelegenheit der 
frühere Zoll von 1851 wieder eingeführt. Die 
folgenden Erhöhungen sind in dem revidirten 
Tarif, welcher am 16. Mai 1882 in Kraft trat, 
aufgeführt; Waffen für den Privatgebrauch von 
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4 Fr. auf 30 Fr.; Zündhütchen von 7 Fr. auf Nachstehend sind die gegenwärtig gellenden 
30 Fr. Ermäfsigt wurden nur Schmiedeeisen | Zollsätze in englischem Geld mitgetheilt, (die 
und Eisenwaaren, rohe und galvanisirte eiserne | Zollsätze in der Valuta des betreffenden frem- 
%öhren von 7 Fr. auf 3 Fr.; Eisenbahnweichen, | den Landes sind vorangestellt), welche auf Eisen 


von 4 Fr. auf 3 Fr. und Stahl in rohem oder verarbeitetem Zustande 
Türkei: Der Zolltarif bleibt im wesentlichen | bei der Einfuhr in die folgenden Länder er- 
unverändert. ‚ hoben worden: 


E r ke EEIERE na 2 Umgerechnet 
| Zollsätze. | in englisches Geld. 


Oesterreich. 
Eisen und Stahl. | 
Eisen und Stahl nicht fertig hergestellt: Fl. kr. 3£ sh. d. 
Altes Eisen, Abfalleisen und Roheisen . eh 100 kg 0 80 Gwt 0.0 9%, 
Bem erkung. Mit der speciellen Erlaubnifs der Regier ung 
kann altes und Abfalleisen, Gufseisen ausgenommen, zur weiteren 
Verarbeitung nach bestimmten Eisenwerken zu einem Zoll von 
50 Kr. per 100 kg (6 d. per Üwt.) eingeführt werden. 
Eiserne Feilspäne und Hammerschlag . . . 2... frei frei 
Eiserne Brammen und Blöcke Dh RR LUNEK EN L6O Er (EB Er Ar 
Eisen und Stahl in Stangen geschmiedet: 
EEE 7 2 2 N N ae a ı Auz R 02 gi, 
verarbeitet ... -. .. BR ie A RE 3 3 50 z N ey! 
Schienen für Eisenbahnen AR: RER ER 2 2 75 : 0 2,91% 
Platten, Bleche Und Draht: 
1 mm diek und dariiber BERN ai a een Pre Pre R 4 — 2 0 4 O3 
weniger als 1 mm . . a RN ER ER a r I — N ER 
HE, "gefirnilst überzogen A Kupfer, "Zani Zink, Blei 
Oder Nickel ya. . F 8 00 5 082 
Eisen- und Stahlwaaren, ewöhniiche One aarbır: 
roh, nicht fertig hergestellte Artikel . . . . x 2 — 8 0.2.08 
abgescheuert oder einfach angestrichen, gelocht Bo Bolir 
gedreht oder gehobelt an an einzelnen Stellen. . . . B A 4 0 4 0°, 


polirt, abgedreht, gehobelt, überzogen mit Kupfer, Zinn, 

Zink, Blei, emaillirt oder mit feinem Farbenüberzug ver- 

El NEN N TR EN a se ß BONO 

Bemerkung. Die oben erwähnten Artikel der zwei erst- 
genannten Klassen, die mit Holz oder Schmiedeeisen verbunden 
sind, bezahlen denselben Zoll. 
Gewöhnliche Eisen- und Stahlwaaren, als Artikel von schmied- 
barem Gulseisen, Gufsstahl, Schmiedeeisen oder Stahl, 
nicht anderweitig speeificirt: 

Tu oderwabgeschelient =. nn. een ne Mae -, 4 — x 0 4 0°]; 
einfach angestrichen, gelocht, polirt, auf einigen Stellen 

abgedreht oder gehobelt oder mit Schrauben, schmiede- 


eisernen Röhren, Verbindungsstücken versehen. . . R I — Bi ae | 
polirt, gedreht, gehobelt, mit Rübfen Zinn, Zink, Blei EB 
zogen, oder mit feinem Farbenüberzug versehen . . . ; 8 50 5 088 


Bemerkung. Die obengenannten Artikel in Verbindung 
mit Holz oder Gufseisen zahlen denselben Zoll. 
Schmiedeeiserne Kessel und Töpfe; gelochte und gewalzte 
Platten und Bleche von Eisen; Waaren von Eisenblech ; 
Räder für Eisenbahnen mit oder ohne Achsen. . . 8 6 — x 061 
Nägel, Schuhnägel, Waggonfedern, Mistgabeln, Schippen, roh, 
abgescheuert oder an einigen Stellen ee t, Sensen, Sicheln, 


Häckselschneidmaschinen, in Verbindung mit oder ohne Holz } 6 50 R 0027 
Drahtseile, Drahtbürsten, Siebe und andere gewöhnliche Ar- 
tikel von Eisendraht . . . = 3 — 5 0.8.2 


Gewöhnliche Werkzeuge, Sägen, Hohaleren) Den Böhlen: 
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Feilen, Raspeln u.s. w.; gewöhnliche Messer und Scheeren 
für industrielle nd Iandwirthsckäftiäne Zwecke; Schrau- 
ben und Schlosserartikel ; dieselben polirt, abgedreht, an- 
gestrichen oder mit Zinn, Zink, Kupfer oder Blei über- 
zogen, oder in Verbindung mit Holz. ABER UNE EN 
Feine Eisen- und Stahlwaaren (die nicht unter den Begriff 
von Kleineisenwaaren fallen) : 
1. polirt, lackirt, vernickelt, emaillirt, oben nicht aufgeführt 
. Kunstguls Her anderer Ornamentalküßs . Bere RITTER 
Drahtartikel, welche noch nicht aufgeführt sind; Nähnadeln 
Häkel- und Stricknadeln, Haken und Oesen, Angelhaken, 
Fingerhüte, Spielsachen und andere kleine Waaren, Schlitt- 
schuhe, Saiten für musikalische Instrumente, Kratzer 
aller Art für Kratzmaschinen, Weberschiffehen und Federn, 
ausgenommen Uhren- ‚und Waggonfedern SEEN En 9 
#. Waffen und Theile derselben, ausgenommen Feuerwaffen ; 
gewöhnliche Messerschmiedewaaren, anderwärts noch nicht 
aufgeführt. IE Seen a 
5. Möbel, gepolstert oder überzogen oder mit feinen Verzie- 
Lungen : versehen“ Hu Er, Va 
6. Artikel von Eisen und Stahl in Verbunden sh. anderm 
Materials 9.20.00 1. Re 
Feine, Eisenwaaren, nicht in Verbindung mit Elfenbein, Perl- 
mutter u. dgl.; Schreibfedern ; Draht mit Fäden über- 
zogen ; Gewehrläufe und feine Drahtgeflechte . . . 
Messerschmiedearbeiten mit Griffen von feinem Material 
Gewehre, Nähnadeln, Stahlknöpfe und Modeartikel von Eisen 


ID 


co 


und .Stahb 3%. 8 5 23, Un at re re 
Maschinen: 
Locomotiven . . \ 
Tendermaschinen Ka Lbeomautah I 
Nähmaschinen mit und ohne Gestell AFTER 


Maschinen nicht anderwärts aufgeführt; 
Maschinen von gewöhnlichen Metallen, Eisen ausgenommen 
Zusammengesetzt aus 75% Gulseisen oder Gulseisen 
Und’ Holz rn ya ER 
Andere Maschinen 
Optische, mathematische, chirureische und ander e Instrume inte 
Wätfen und Munition: 
Waffen (siehe fertige feine DRIN 
Schielspulver * . . u: 


* Schiefspulver kann in Oesterreich nur mittelst specieller Er- 
laubnifs eingeführt werden. 


Zündhütchen a Re! 


. 


Belgien. 


Eisen und Stahl: 

Anker, Ankerketten und: Drehspillen für Schiffe. 
Bobs und altes Eisen RE AN 
Eisen und Stahl, gehämmert, gewalzt oder gezogen 
Köher+Gulsstahl #0, u. a DORT NER 
Weifse Bleche, nicht verarbeitet 

Eisen- und Stahlwaaren : 
Gulseiserne Waaren 
Schrnkedeeiserne Waaren 


Zollsätze. 


100 kg 


frei 


Fl. 


Fr. 


Fi 


ca 


DD 


kr. 
10 00 


7 


2 s 


h. 


Umgerechnet 
in englisches Geld. 


d. 


Cwt> 081058 


Owl 
t 1076 
2.:10°.10 
EA eh 
RB 
1: 0458 
I POE 
06, 
frei 

2. mE 
Un TE 
£ sh.d. 
frei 

0,03. aa 
077.04 
07.0.2058 
NR Ba. 
0,50: 92 
U Ber 


UL EZB TLEN, 


4 ö u 
[Zr eh 


ne EL 


ua u 


a De a = 1 u 


‘ 


& 


Bi 
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A EEE ER EEE EEE I ER RE ZEN EIER BEE REITEN 
Umgerechnet 
Zollsätze. in tische Geld. 
Krste, # sh. .d. 
Stahlwaaren 100kg 4 — | Cw.o0 1 7% 
| Möbel und TRchaltnritkel. von Ei isen rd "Stahl 10 %, vom Werth | 10% vom Werth 
“ Verarbeitetes Weifsblech 10% vom Werth | 10 °/, vom Werth 
E Messerschmiedeartikel ö 10 9, vom Werth | 10°, vom Wertlh 
2 Stifte, Stecknadeln und andere kleines Stehlärtikeit 10 %ı, vom Werth | 10 °/, vom Werth 
i Chirurgische, mathematische und andere Instrumente frei frei 
3 Maschinen und einzelne Theile derselben: 
e von Gufseisen . > a 100 kg’ 2 — | Cm. 0 0 93a 
von Schmiedeeisen oder Stahl . 3a 4 — a DE RER 7 EG 
N von anderen Metallen r 12 — ee LO 
eu Waffen und Munition: 
= Waffen BE 2 NE AREA EN et, frei frei 
E en u ee 2609 von. Werth. 1..10.%/5°vom Werth 
et pelyer nl a a IH0,.ka ia Gwt. 06 1 
R Bemerkung. Roheisen zur Herstellung von Maschinen, 
e Geräthen u. s. w., Gufsstahl und daraus hergestellte Waaren. ge- 
2 härtetes Eisen zur Herstellung von Schraubenplatten für Gewehre; 
j Eisenwaaren zur Herstellung von Nägeln; Theile von nicht fertig 
: gestellten Maschinen, wie z. B. Feuerbüchsen für Locomotiven, 
| Kesselböden von Kupfer für Zuckerraffinerieen; kupferne Röhren 
für Locomotivkessel, eiserne Röhren für Dampfbootkessel; Stahl- 
federn für Eisenbahnwagen und rohe Räder, Bandagen und Achsen 
für Locomotiven werden zollfrei eingeführt, wenn das daraus her- 
ü gestellte Fabriecat zum Export bestimmt ist. 
E: ' Dänemark. EN a 
A Kron. Ore. 
Roheisen, Abfalleisen, Dreh- und Bohrspäne und altes Eisen, 
\ nur zum Umschmelzen tauglich frei frei 
| Eisen und Stahl: 
| in Stangen bearbeitet und nicht in Stangen bearbeitet, 
? Roheisen für Ballast, Luppen, Schienen u. s. w. für Eisen- 
bahnen, Bandeisen, eiserne Achsen, Knieeisen für Schiffe, 
' Winkeleisen für Schiffe, Bandagen, ne Gas- und 
% Wasserröhren, Gasretorten E Pund , 0 0! | Cwt.0 0 7 
Platten und Bleche, rohe oder mit einem cher Beh 
versehen, um Roc abzuhalten . i VON a re 3 EN 
Platten und Bleche, andere Sorten N I Vi an N 3% 0 021’ Ra IE SR 
Bolzen, Hackennägel, Nägel, Schuhnägel, Draht, mit Se 
ohne Panerödleckung: Ar stählerne Wagenfedern u. s. w. Y 0 021 a Su 
Eisen und Stahlwaaren : 
polirt, vergoldet oder plattirt, in Verbindung mit Elfenbein, 
mit Metall, mit Perlmutter u. s. w., Nadeln, Stahlfedern ; 
Waaren von Weifsblech, angestrichen, broncirt, lackirt 
und Büchsenmacherartikel RENTEN N ride) Lan 7 0 3311, PAR RUYRER 
Grobe schmiedeeiserne Waaren, als: Anker, Ankerketten und 
Kabel, Ambosse, Dampfkessel, Cisternen, Gas- und Wasser- 
- röhren, Maschinentheile, grofse Hämmer, Gewichte; rohe 
sulseiserne Artikel, als: Oefen, Geschütze, Geschosse u, s. w. 
Retorten, Pflugscharen, Theile von Thurmuhren er 0 021lıo BER 1 ea Se 51 
Alle anderen Bidch: und Stahlwaaren , ‚die nicht epeciell 
| aufgeführt sind . > 0 0614 Be et 
{ 
j Instrumente: 
mathematische, astronomische, chirurgische u. s. w. Y 0.38 1/s a Ned kare) 
Locomoliven pro Stück 1000 °— proStück 55 11 1 


LEN EEE RT 
DO - 
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Umgerechnet 
Zollsätze. in Rn Geld. . 
| VESEEEEEEEREEEE EEE SEEN EEE EEE 
Waffen und Munition: Kron. Öre #£ sh d. | 
Kanonen, Mörser, Bomben, Geschosse u.8s.w. . 2... Pund. 0 02!he | Cwt, 0727447 
Büchsenmächerartikel\ a A Fe K 0 334, 3 9 DES j 
Schielspulver und Zündhütchen. = 27 Tre a Re n: 0 081/5 EDER 
Frankreich, 
Eisen : | 
Bohrspäne, Schlacken, Abfälle und Hammerschlag aus Fr. c. j 
Hammerwerken. . . . frei frei j 
Roheisen in Masseln oder in Barmen Kar Schiffsballast hl ‘ 
altes gebrochenes Gulseisen . . : LODIKER KO 2 ODE Ä 
Raffinirtes Roheisen und altes gerechlabenes Sol rhtadekiaen & 1 50 A 
In Stangen, vierkantig, rund oder flach, Schienen aller Art, | 
Winkel- und T-Eisen, rohe Achsen und Bandagen . . fi I — 1 | 
Geschmiedetes rohes, in Luppen, nicht frei von Schlacken, 
mit einem Gehalt von 4°’, und mehr an Schlacken . £ 4 50 Be ar) 
Anderes Schmiedeeisen Er 2 NE Ba ne SE ER 5 Do N 
Maschineneisen . . RE UNS ET ER N s 6 — RE A ale, 
Bandeisen, dicker als I mm 2 es ER 1 
1 mm und weniger dick N N ER SE BT : 7 50 NE RE 
Bleche, gewalzt und er dicker als 1 mm, nicht 
geschnitten . . . EN Se A EVA £ 1 — ROTER | 
geschnitten in irgend einer EOEN er A N Ah N Ya) ÜBEREIN E 
Dünne Bleche, Schwarzbleche in Tafeln von 1 mm oder 
weniger Dicke, geschnitten in NR einer Form . £ 1002 „OA / 


nicht Scale RR. Nolte 9.2. AS 


au 


Weifsbleche oder Bleche ir einem Wr von res ; 
Blei oder Kupfer BE A ER TR h 129 „1700 20103 ; 
Eisendraht, roh oder Ve "rerkupfert oder verzinkt, 
nicht dicker als !/s; mm im Dicchnesseh ED te SUR e 10 — PEN 
Andere "DBoriema,, 1 ET DR RE h 6 — EN NE | 
Stahl: ’ | 
in Stangen aller Art und Bandstahl EN A ET REN. Kur 2 g — Ih ER) TER 
Schienen, Achsen und Bandagen, roh gearbeitet . . . . 3 6 — aD AR 
In Blechen und Streifen: 
Schwarzbleche, heifs gewalzt und dicker als !'; mm . . 3 GNEE FIAMTIILES 
weniger als 1, mm dick h R 15 — RE SINE 
gewöhnliche Stahlbleche, kalt gewalzt von jeder Dicke . : 15 — 0 6 


Bemerkung. Stahl in Blechen und Streifen als Facon- ; 
bleche geschnitten, zahlt 10°o mehr als vieree :kige Platten. 


Stahldraht, einschliefslich Draht für Instrumente r 20 == N 
Alter Abfallstahl a ET a RE NER z ee a 
Eisenwaaren von Gufseisen, geformt, nicht gedreht od. polirt: : 

Stühle für Schienen, Platten und anderer offener Sandguls k 2 50 ENT 


Gerade Röhren, Träger, Säulen, hohl oder massiv, Gas- In | 
retorten, a Stangen, Roststäbe, Heerdplalten, | 
Verbindungsstangen, Rahmen für Maschinen und andere 


Artikel ohne Verzierungen oder Ausrüstung . . . . K 3 25 a en. 
Poteriewaaren und alle anderen Artikel, welche nicht in 

den obigen 2 Klassen Di SUN "a a SE SO: f 4 — a EN 
Polirt oder abgedreht RR RER N Wr s 6 — en Hr: 
Verzinnt, emaillirt oder gefirnilst . ER De EN TE N a Vieh 5 10 — EEE). : 
Rohe Artikel von schmiedbarem Eisenguls . . . 2. 4 re a 


Eisenwaaren von Schmiedeeisen: 
Eisenwaaren (schwere), Träger, Winkel- und Dreheisen für 
Schiffe, Eisen für Karren und Waggons, Thürangeln, 


RT 


ET a: 
‘ 


dl u a Ze an 
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grolse Schlösser, Befestigungstheile für Thüren und 
Fenster, weder polirt noch abgedreht, massive Roststäbe, 
Bettstellen, Gartensitze und Gartenmöbel, mit oder ohne 
Verzierung oder mit Zuthaten von Gulseisen, Stahl oder 
Kupfer TE SEE OL ee 

Schlosserwaaren, _ einschlielslich eiserner Schlösser oder 
Hängeschlösser aller Art, Angeln von Eisenblech, Thür- 
klinken, flache Schlösser und andere Artikel von Schmiede- 
eisen = Blechen zur Thüren- und Fensterbefestigung 
-u.s. w., fertig gefeilt und gedreht h 

echrauben. Bolzen und Haken mit en sewicdg 
7 mm oder weniger im Durchmesser 

mehr als 7 mm im Durchmesser 

Schrauben, Bolzen, Muttern PENETEHTTBE 

Nägel, geschmiedete, durch Maschinen hergestellte 

Nägel, geschmiedete, mit der Hand gearbeitet F 

Röhren von Schmiedeeisen, einfach geschweilst mit 9 mm 
oder mehr im inneren Durchmessee - 

mit weniger als 9 mm im inneren Dee } 

geschweilst auf einem Gonus oder übereinander geschweilst 

Fittings für Röhren aller Art . 5 
Andere Artikel von Schmiedeeisen oder Blechen für 4: 

Hausgebrauch, welche oben nicht erwähnt sind: 

polirte oder angestrichene 

emaillirt, gefirnilst oder verzinnt . 

Artikel, theilweise aus Guls-, thälrens aus Sahhededisen 

Hereesteift: 

nicht polirt, wenn das Gewicht des Schmiedeeisens weniger 
als die Hälfte des Gesammtgewichts beträgt ang 

wenn das Gewicht des Schmiedeeisens die Hälfte des 
Gesammtgewichts oder mehr beträgt : 

polirt, emaillirt oder gefirnifst, mit Verzierungen oder Zu- 
thaten von Kupfer, Messing oder Stahl‘. 

Anker, Kabel, Ketten u. s. w.. 

Kabel von Stahldraht 


Bemerkung. Materialien und Waaren zur Ausrüstung 
von Kauffahrteischiffen werden unter gewissen Bedingungen frei 
zugelassen. 


Stahlwaaren: 
kleine Artikel mit Verzierung, z. B. Knöpfe, Portemonnaie- 
theile, Brochen und Fingerhüte ; s 
Artikel für den Haushalt a andere Wairen von reinem 
Stahl, die nicht aufgeführt sind 
Messerschmiedearbeiten: 
gewöhnliche Küchen- und Metzgermesser, Schneiderscheeren 
gewöhnliche Rasiermesser 
andere gewöhnliche ee 
feine Messerschmiedearbeiten rb 
Nähnadeln: 
weniger als 5 em in der Länge . 
mehr als 5 cm in der Länge : 
Werkzeuge: 
von reinem Eisen, mit oder ohne Griffe 
von Eisen mit Stahlspitzen, mit oder ohne Griffe ee 
von reinem Stahl und andere Werkzeuge, welche nicht 
aufgeführt sind 


V.3 


Zollsätze. 


100 


kg 


Fr. 


[(S1 ie si =) 


20 


80 
20 


20 


80 


Umgerechnet 
in englisches Geld. 


Oo 


o 


sh. 


emo 


(eV) 
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e u — = Y Umgerechnel Ü 
| Zollsätze. ih englisches Geld. 


Instrumente: Fres. c. sh. .d. 
chirurgische, mathematische, astronomische, chemische u. s.w. frei frei 
Drahtnetze: 
mit Maschen von- tnehröals”2 em‘. ps 100kg 8 — Cw.0 33 
von weniger als 2 cm . . ET Sa eh a 10 — OA 
Feine Drahtgeflechte von kisch Oder "Stahl WER BEFE GE r 10 — nr AZ 
Knöpfe‘. 7 ..*. en ae € 40 — | „016 3 f 
Stecknadeln aller Art Rn a 5 ee N 2 
Angeln-allerArt „Er 272 = DE a ae Pet: # 0.2 sy Elsa, % 
Schreibfedern, nicht von Gold ‚orler Säber OR ae n 100 — NEUES 
Stricknadeln und Häkelnadeln und ähnliche Artike Faß 2 25 — PERS Tr . 
Maschinen und Maschinentheile: F 
Dampfmaschinen, feste oder bewegliche, mit und ohne ; 
Kessel und’ Schwungrad wi rer i 6 — ET | 
Dampfmaschinen für Schiffiszwecke , . a 25, e 127 ». 705499 : 
Locomotiven . . NT ae a OR N g — RER SEA 17 N 
Tender für ee EEE RN ee RT % Tr = SORETOEN 4 
Maschinen, andere als OPEN r 
für Spinnereien . . ; Dr — DER 01/5 i 
zur Reinigung von Be Wolle, Flachs Fon anderen 
Textilfasern un. und Ve ee s 6 — 5 RE 
für. Webereien «; 7 „un a Sms er BEE S 5 — RE | 
zur. -Päpierfabrication > I 2, Zar JB = b — ÄRA 
für Druckereien . . ED Pr REN NER FR a 6 sn 
für landwirthschaftliche DRTeckE RER I eg R 5 — ODE 
zur Herstellung von Blechen und Weber RER AN B 6 — NA FN 5 : 
Kratzmaschinen, nicht fertig. gestelt E 9 .— sr RE | 
Sn Rainer . RUE fi 10 — 0A 
Dampfkessel, einsehhielsirch des P euerraumes: 
von Blechen, eylindrisch oder sphärisch, Röhrenkessel aus- 
ans mit 1, 2 oder 5 Heizröhren oder ohne s 
dieselben NEE EEE a er = 8.— a a 
Röhrenkessel von Aka Ein Röhren von Schmiedeeisen, ; 
Kupfer oder Messing oder von genieteten Blechen und | 
alle andere Kessel, die nicht von ceylindrischer oder 1 
Sphärischer "Form sind 2 27 a nz Se ir 12 — DEN ALTO 
von Stahlblechen jeder At . . . BEER n np Re 10 | 
Destillirapparate, Zuckerpfannen, Kupferkessel® ER r 10 — +0 0A | 
Gasometer, offene Kessel, Feuerbüchsen, Oefen von Blech | 
oder. von. Gülseisen "und ‚Bleche Sr SE Br 8 — „ea 
Maschinenwerkzeuge und Maschinen, sonst nicht aufgeführt, “ 
enthaltend: 75°, und mehr an Gulseisen DR Waren a 6. — „0: 2 FT 
50 bis 75°, exclusive an Gufseisen . Hr 10 — 380 
weniger als 50 9%, an Gulsesen . .”. .. e 15 — a 
Lose Maschinentheile: J 
Bleche und Weberkarden auf Leder, Kautschuk oder andere 1 
Materialien, . fertig. hergestellt 7,7 2 Ws ® 50 — 2: RE | 
nicht fertig here il: ES 2 Re a Se = 20 — AN ER 7 
von een polirt, gefeilt, an er BE Gr 
von Schmiedeeisen, polirt, gefeilt, adjustirt oder nicht, ohne 
Unterschied des Gewichts, einschliefslich a Was. 
federn und Bandagen KIoRäer Be 5 ER N 
von Stahl, polirt, gefeilt, adjustirt oder nieht, im Gewicht 
von mehr als 1 kg B Ii)5=> ie 
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Umgerechnet 


geladene Br analronen 
Jagdpatronen für den Gebrauch von Se ‚hülzengesellschaften 
Zündhütchen und Patronen, nicht geladen, für Jagdzwecke 
Zündschnur für Bergleute, ewohrhert 

» » > übersponven 


» » » von Kautschuk 


Griechenland. 


Eisen: 

Roheisen RE 2 EEE ET N SE N ea > 
Schmiedeeisen, grofse und kleine Bleche, Billets, Stangen- 
eisen, rund oder viereckig RUE ER 

Schmiedeeisen, Bandeisen, Bleche aller Art und Draht . 

Federn für Möbel Po 

Draht für musikalische ent u. Ss. w. 

Schwarzbleche 

Weifsbleche 

Eisenwaaren: 

Seilführungen, Ringe, Ankerringe, grofse und kleine Ketten, 
Drehspillen, Ambosse, Hacken, Küchenöfen, Bügeleisen, 
Rollkloben u. s. w., gulseiserne Töpfe 

Schiffspumpen und Schiffsketten BT ER 
\öhren und grofse Wasserröhren, Bleche und Nieten für 
Kessel Buch RE 

Ketten für Thiere und ne Zwecke, Saug- und Druck- 
pumpen, Pumpen für Feuerspritzen u. s. w., Keilhauen, 
Beile, Haken, Ahle für Schuster und Schreiner, Küchen- 


löffel, Striegel, Raspeln u. s. w., Artikel von Eisen oder‘ 


Blech von gewöhnlicher Arbeit, für den Schiffsbau und 
andere Zwecke, Feilen, Bratpfannen, grofse Schrauben 
und Nägel elle Art : 

Schuhnägel, mit oder ohne Köpfe, en Schlihnagel 

Geldschränke, Oefen, gewöhnliche Betten, Balkone, Gitter- 
arbeiten, Klinkeiı aller Art, Thürklopfer, Haken für Kleider 
u. s. w., alles gegossen und gefirnilst 

Gitterarbeiten, Bettstellen, Balkone etc. von feiner het ge- 
firnifst oder vergoldet, Löffel und Gabeln, verzinnt oder 
nicht verzinnt, und Kaffeemühlen ar an: 

Kleine Artikel von Weifsblech, z. B. Tintenfägser ‚Yasen, 
Schalen, Kerzenleuchter, Saucieren 


Einfuhr verboten 


bj 


Quintal 0 


Oke 


u} 


„ 


Le} 


„ 


kg .25 


05,32 
13,31 


09,32 
13,31 


0 
N) 
0 
0 53,24 
0 
0 


0 26,62 
0 19,96 


0 19,96 


Owt..02 20 
EEE 
UN TA 
en 70 
eulst2 

frei 

Gwieome) 
RE 
7 ETA 
RUHT 
DE 2 
AU EE | 
a 1 

frei 
Sg 

Cwt. 0.8 
BO 
a 
ar 00 6) 
u OL 

4* 


m DD 


6 


0 


Zollsätze. in englisches Geld. 

Fres. c. ah id; 
im Gewicht von 1 kg oder weniger Ä 100 kg. 20 — |Cwt. 0. .,8.-2 
von Kupfer, rein oder mit anderen Metallen VERRATEN. =} 20 — eo 

Stahlfedern für Wagen, Eisenbahnwaggons und Locomotiven ” 10 — ER SEI ER 

Waffen und Munition: 
Seitengewehre . 40 — A BR RENE 
Gewehre, Vorderlader ar 240 — a er 
» Hinterlader e B00777 BER Be | 
 Gewehrläufe I > 60 — ae Wen 
Vorräthe für militärische Zwecke: 
Be -pnrer | Einfuhr verboten 
Geschosse 
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- “ Umgerechnel 
| Zollsätze. | in englisches Geld. 


Dr. Lep. ersehen. 
Alle anderen Artikel und Werkzeuge von Eisen, nicht 
besonders erwähnt: 
fertig gefeilt, halb gefeilt oder nicht, lackirt, ebenso Schnallen | 
für "Pferdegesehirre Te ET RE SE Oke . 0.53,24-. | Gwt,2 051720 
polirt mit Schmirgel oder beschnitten : ER | 
in Verbindung mit Messing, z. B. Kaffeemühlen u. s. w. . ” 0 99,82 a Per. 
Stahl: 
in. Stangen“ |. 4 EA ED $ 0 06,65 Ol 
in Blechen ee Me DE Be ae Ve Aa a Sr r 0 30,61 er ABLH 
für Crinolinen und Felsen Re ER R “ 1 33,1 REN 
Bolzen und Befestigungstheile für Geldbentel, ferner Bügel, 
Uhrenschlüssel u; sy w., Poli an SE - L. 93956 Weg! 
Gewöhnliche Feilen . . . A BR a N TE ER ; 0 33,27 Pe 0 
Feine Feilen für Ol ennaeer DE a 0 99,82 BR EN 
Fischangelnt. 7. Fa BE ReIT ar Fe ee Be % 2.1259 neh 0 
Messerschmiedearbeiten : 
Messer für Metzger, Gewürzkrämer, Sattler, Schuster und 
für Küchenzwecke . . DE ED ? 129957 u Zar 
Messer für Gerber und zum Terakechheint re Ra 5 0 66,55 N iD 
Messer und Gabeln- in Etuis, in Silber oder vergoldeter 
Silberarbeit. . . ER EEE Dzd. 10 65,00 D24.: 0.28 5:5 
mit Griffen von Eifenbein oder sche el r 4 79,2 OH FFALN 
mit Griffen von Horn oder Holz, polirt oder An Golint E 
oder von Eisen . . ae 0 79,36 a DO 3 
Bemerkung. Tranchirmesser und Tranchirgabeln bezahlen - h 
pro Paar '/ı des Zolls, der auf Messer und Gabeln derselben Klasse 
per Dtzd. gelegt ist. Die erste Klasse bezahlt deshalb 2,66 Dr. 
(2 sh. 1! “4. per Paar. 
Fedklnessen AR ER 3 1 59,7 er tr 
Rasirmesser, gewöhnliche aan! is) in Ban se e 0 31,94 ET Fe 
Rasirmesser, andere Sorten... „Eee s5 1-99,6 1 OR ARE 
Lancetten LER Eee 0 66,5 0 
Scheeren . . ER TER IRR LEN De Ti 9 0% Toner 14,9%), vom Werth 
Nähnadeln, Soden FE ERBE TE BE Oke 332,7 Gwt.5. 65 
Nadeln für Schuhmacher, Segel- und Sackmacher, auch | 
Strick- und Häkelnadeln- tm: ERRLOG ER TITEN 
Stecknadeln . . RE 3 1 ER ER PURE: % 1 06,5 eich | 
Schreibfedern, nicht ht. FÜR RN" DATA er, 3 1 99,6 ne re 
>» vergoldet . . . ie 6 65,5 ‚10,4 20a | 
Maschinen für die Industrie und für sen hehe künst- 4 
lerische und landwirthschaftliche Zwecke, ebenso wissen- 
schaftliche und landwirthschaftliche Instrumente . . . frei frei | 


Nähmaschinen: , 
mit .der..Hand "betrieben 273,71, rss Er Be ER Stück 10 65 Stück 7078326 


mit Fufs- und Handbetrieb £ Ne Yg f 21 30 er ELLE 4 
Waffen und Munde: 
Gewehre, gewöhnliche, einläufig . . » . 2 2.2 0. x 1.33,1 Se Eier | 
» » zweiläulg” I re er ® 2 66,2 se Dr 
Pistolenläufe . . . BE Klar Eın, T+99,6..1, Paar Das a7 
Karabiner und Pistolen fat en heifent . g: 5 82,4 a A 
Taschenpistolen von Eisen oder Bronce, ein- und eleihe 
oder mit gezogenen Läufen 183,1 Ra 


Pistolen, Revolver aller Art . . . 1. Stück, 7 7..98,6 Stück 064 
Gewehre für den Armeegebrauch, mit oder ohne Bor: 
mit glatten Läufen LEE RE N cn 50 
mit gezogenen -Läufen 7. 20427 27 Seas Airse BE ee 4 5 32,4 


D 
[e2) 
KeZ) 
DD 
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Umgerechnet 


Zollsätze. 


in englisches Geld. 
2 Dr. Lep. ERS TEH EN 
Jagdgewehre mit Doppelläufen . . 2.22.20... [Stück 7 98,6 [Stück 0 6 4 
eu Gewehre und Pistolen in Etui mit Zubehör . » . . „114,9 °/, vom Werth | 14,9 °/, vom Werth 
| Behranbenplatien für- Gewehre .. „7. sau. Hi Baar 7,99:05: K- Paar 02% lg 
un Sanel iur Offiziere 1... 0 m en Stück 266,22 KStäck: 02.72: #714 
j » » » Benoltläten-. 5 Se Ehe er Y 1 33,1 DAL, 
ee ne Paar 1 33,1 EDEN FRE 
Be entanger Yatasans u. S-w. ee ra Dtückz ei2.,66,2 VASE 
Stilette .* -- . Er se  FLIUZ, 6:65,95 1-.Duz._ 0,2297 74 
Kleine Dolche in Sen ER er % 1 33,1 K Er 
ee 2. EEE I OKE 0°59;89 | Gwt. 0:19. 2 
er er Ken N u FT RE en 1 66,4 ee 
Holland. 
Eisen: Roheisen, altes Eisen zerbrochene Stücke und Roh- 
späne -aller Art, gegossenes Eisen von rohen Blöcken oder 
Stücken in Stangeneisen, Bandeisen, Billets, Bleche, Winkel- 
oder T-Eisen, galvanisirt oder nicht galvanisirt; Schienen, 
| Schienenstühle, gufs- und scmiedeeiserne Gas- und Wasser- Fl. kr. £ sh. d. 
i Tohren und-=Kisen- und Stahldraht. 7.222 7.0305 frei frei 
Anker, Ketten, Drehspillen für Schiffe . . . 2... frei frei 
Weilsblecke . . . RN EA FRE SER frei frei 
Nägel und_ eiserne Diahteeile RE TE En frei frei 
Eisenwaaren, gegossen und geschmiedet . ... 2... 15° vom Werth | 5° vom Werth 
Weilsblechwaaren, nicht gefirnifst oder angestrichen.. . . 5%, vom Werth 501 vom Werth 
Instrumente, mathematische, chirurgische und physikalische . | 5% vom Werth | 5° vom Werth 
Stahl in Stangen, Blechen, Schienen und Schienenstühlen . frei frei 
en De ee 190 vom? Werth. [5% vom Werth 
Kleine Stahlwaaren . . ee nl, vomS Werth: [ı 5°. vom. Werth 
Maschinen und Derkenchirens und Werkzeuge für die 
onetmesrund Landwirthschaft „a 2 re frei frei 
Kratzen von Eisendraht. . . . ee tee frei -ı frei 
Waffen und Misikon- 
Gewehre, Pistolen, Degen, Säbel u.andereKriegswalfen, fertig be- 
arbeitet od. nicht fertig bearbeitet, u. Flinten- u. Pistolenkugeln | 5°, vom Werth | 5° vom Werth 
Kareonen von’legirtem Metallz... ., Kain en 1004K8 2 2.005 FEW 6 
Beerercnehisen ea er Vo nine i 1705 a 5 a: 
21 DEREN ea ME Near este Sr a 0 75 E 052027215 
GE A N TR en ee = 5 — BE 
ee ee ee frei 
Italien. 
Eisen, gegossenes: Tan. 
Roheisen, Stücke davon, Rohspäne oder Schlacken . frei frei 
fertig Bearbeitet 108 Bohgufsa. a LEONE Br ODE Ar ae Bla. 
glatt, gedreht, verzinnt, emaillirt oder take ie mit an- 
Beer Metall bearbeitet . . . a or > RT 0 0520 
Eisen und Stahl, geschmiedet: 
Beer üsicichlöcken: 93:22. 0 Av a ee 5 ae a a DE 3 
Schienen für En pahnen ed. R 3 — ELTERN: 
gewalzt oder gehämmert, Billets von ne als 5 mm Du 
messer, Stangen in allen Dimensionen . . 2 54.162.170, 2.0 10 
Billets von 5 mm oder weniger im Durchmesser oder m 
Bersnekostemmerabrahl 2: SUR Da een, B ss — 3 Od 


„STAHL UND EISEN.® 


Mai 1883, 


von 4mm Dicke oder mehr h 

von weniger als 4 mm Dicke, ferner Röhren 

geschmiedete Anker, Achsen, Ambosse und andere Bröbe 
Artikel 

Drahtnetze . . . haar ; 
Eisen in weiter verarbeitetern Zustande (fertige Artikel): 

ER RS CE 

mit Fittings von änderen Metallen BER u SE REDEN 
Platten Oder Bleche von Eisen mit Zinn, Zink oder Blei 


nicht ferlig hergestellt 
fertig hergestellt; auch mit Fittings von are stehen 


Wagenfedern aller Art 

Andere Artikel 

Sensen und Sicheln . : 

Instrumente und Werkzeuge für Kunslersche Ir dd 
landwirtbschaftliche Zwecke, von Eisen oder. Stahl, oder 
aus einer Verbindung von Eisen und Stahl, sonst nicht 
aufgeführt 

G BE, :he und rasthermauehe Re 


Messer für künstlerische und Handelszwecke und Messer 
mit Holzgriffen, nicht verziert N rt 

Tafelmesser, Taschenmesser, Federmesser mit Griffen von 
Walrols, Horn, Knochen, -gewönlichem Metall, feinem 
Holz oder gewöhnlichem mit gewöhnlichen Metallen ver- 
ziert, ebenso Scheeren, nicht vergoldet oder versilbert 

Messer aller Art, mit Griffen von Elfenbein, Perlinutter, 
Metall (vergoldet resp. versilbert oder nicht) oder von 
anderen feinen Materialien, Gold- und Silber ausgenommen 


Dampfmaschinen mit oder ohne Kessel: 

Locomotiven einschlielslich der Tender, Locomobilen und 
Dampfmaschinen für Schiffe ä - 

Stehende Maschinen, ebenso hydraulische Maschinen. 

Maschinen anderer Art und lose Maschinentheile . 

Dampfkessel, einzeln, von Blechen aus Eisen oder Stahl, 
mit oder ohne Heizapparat . I 

Apparate zum Heizen, Destilliren, Raffiniren u. s. w. 

Gasometer mit Zubehör. Re : 

Waffen und Manitidh- 

Gewelire, complet 

Theile derselben ER 

Pistolen und Revolver, complet 

Pistolen und Revolver, Theile davon 

Säbel- und Degenklingen BER 

Säbel und Degen, fertiggestellt 

Schiefspulver . . . 

Zündhütchen und Palranen: 


Roheisen und Ballasteisen, Kanonen, Mörser, Geschosse, 


- Umgerechnet 
Zollsätze. in englisches Geld. 
Bleche: Lire ce. SPrclh. 
100 kg 4 62 h 0710 
x 3 — e Re 
i 7 — K 0 2710°% 
y 2). £ (N SREL 
2 11 80 s 0. 4 915 
i 14 — ni N 
überzogen: 
{ 28 a RE RR 2 
. 16 — R Hm 08H 
Bearbeiteter Stahl: 
2 15 — R Gr eT 
25 — 5 0.3092 
N 10 — e 02:4 5083 
\ 
£ a een 
\ 30. — G 0 
Messerschmiedewaaren : 
> 16421 9, 
: 60 — a 14.5 
= 100 — & ENTER 
Maschinen: 
R Et: 
R 6 — n DEZ il 
& 6. — n 0) } Su 
5 3 — f ee 
£ 10 — - 0 4.03] 
E 3 — » VB 
100 Stück 600 — |ms. 24 0.0 
100 kg 200 — I Cwt.».4 71 3 
100 Stück 350 — |ws. 14 0.0 
. 1100 kg 700 — ICwt. 14 4 6 
5 60° — { RZ IANS 
100 Stück 200 — Imst. 8.0.0 
100kg : 150 — |Mke 3 1:0 
OR 2 159-118 RR apa) 
Norwegen. 
Kron. Öre 
; frei frei 


Bomben, gulseiserne Röhren, Retorten , 


2 


: 
| 


a nz 
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“ x - Umgerechnet 
Zollsätze. in englisches Geld. 
| 

Stangen, Bolzen und Bandeisen, Achsen, Hebelstangen, Knie- 

eisen für Schiffszwecke, Winkel- und T-Eisen und anderes 

gewalztes und faconnirtes Eisen und geschmolzene Stücke, Kron. Öre £ sh. d. 

ferner Schienen, Bleche u. s. w. für Eisenbahnen. . . frei frei 
ae ER TE frei frei 

Schiffsanker, Ketten, Kabel, eiserne Gelenke von allen Sorten frei frei 
| Bleche aller Art, Faconbleche von !/s Zoll oder mehr in 

der Dicke für Dampfkessel und andere Zwecke . . . frei frei 

5 Schmiedeeiserne Röhren, Heizröhren und Umzäunungs- 
N ER A, frei frei 
: Nägel, Hacknägel, Bolzen, Schrauben, Muttern und Ringe 

mit oder ohne Zinn-, Zink- oder Kupferüberzug . . . frei frei 

Eisen- oder Stahldraht, roh, mit Kupfer oder Zink über- 
i zosen oder nicht, ebenso Drahiseile”. "2%... : frei frei 
Gulseiserne Waaren: 
Töpfe, Kessel u. s. w. . SE Ge RE RE ER frei frei 
Gegossene Waaren besserer Qualität, z. B. en 

Streichholzdöschen, Candelaber, Gonsolen u. s. w., Tabaks- 

büchsen, Thermometer, polirt, BE RR En 

gefirnifst, galvanisirt u. dergl. oder nicht . ‘. ......[ kg 0° 2201 Cwt2.0. 11 4 
Gulseiserne Waaren, nicht näher beschrieben ala frei frei 

Waaren von Schmiedeeisen und Stahl: 
Bettstellen, Geldschränke, Copir- und Stempelmaschinen . frei frei 
Artikel von Eisen- und Stahldraht, Seile ausgenommen . 5 DSL DREHTE SEES 
Thürklinken, Stocheisen, Thürangeln, Gartenscheeren, Kaffee- 
mühlen u. s. w., Thürknöpfe, Thürriegel, Scheeren nicht 

polirt, Hackmesser, Bügel, Bügeleisen u.s.w. . . DL ae 2 a ee 
Fingerhüte, Korkenzieher, polirte Scheeren, Schlösser, Schlitt- 

schuhe, Sporen, Säbel und Säbelklingen . . . h 044439. 29.55.,.0.109599 
Messer und Gabeln mit silbernen oder plattirten Griffen, 

Federmesser und Rasirmesser mit oder ohne Etui . . - ee 
Andere Messer und Gaben . . . NDR SP pr de i De eat WE HE VER Re 2) 

Artikel aus Platten und Blechen Anten ls Zoll Dicke: 
Bekırl emaillirt- oder: gefirnilst 2... 2 0m lan u E 0.35 I 
angestrichen, gefirmisst oder broncirt . . 2 2 20... 3 Has 15 er ERBTR 
Andere‘ Arten, einschliefslich der mit Zink überzogenen 

Re Re DEAL EOS 
Schmiedeeiserne Waaren, anderwärts nicht aufgeführt, ver- 

Böldet; wersilbert oder -plattirt Warren : GET ONE FRE DIES 
Desslsspolirt. oder. vernickelt 7... . 2.2... 0 Ana. 1.4 5 TS Ba EN 
Desgl. andere Sorten . . 3 NE RN EEE To, 
Nähnadeln, Nadeln zum Sticken, Stricken, Häkeln bed Stopfen), 

auch Haken und Oesen, Haar- und Stecknadeln . . . a 055 ee 
Instrumente und Werkzeuge für Handwerker und zum Ge- 

brauch für die Industrie und Landwirthschaft, anderwärts 

Beneeepemellsaufgeführt: 2.0... par 3 0 frei frei 
Fischangeln und künstliche Fliegen u. s. w. . Ben frei frei 
Schreibfedern, einschliefslich des Gewichts der StRächtelh U.S.W. 5 60. its Ei 
Unechte Juwelierarbeiten, mit oder ohne Mischung mit an- 

deren Materialien, z. B. Ketten, Bracelets u. s. w. . . a Ball. Das Feng 
Stahlkuöpfer n.2.. . a ne TER ITN TTy Eee . 1215.10 % RT) 
Maschinen aller Art, Pflüge N EM N. "u frei frei 

‘  Kratzen für Kratzmaschinen, KEINER TE et frei frei 


eu" 
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Umgerechnet 


Zollsätze- in englisches Geld. 


Waffen und Munition: - Kron. Öre £ sh. d. 

Kanonen; *Mörser, ‚Geschosse us; w. Ts at frei frei 
Gewelhre, Pistolen und Theile davon, ausgenommen rohe 

Gewehrläufe... 5 a art a SL RB 0.53 | Gwt; 7179211 
rohe Gewehrläufe. . . . en IR frei frei 
Degen und Säbel mit oder Rute Seheiden BL re 3 ; 2 Da. 0.192329 
Schiefspulver und Patronen mit oder ohne Zündhütchen frei frei 
Schrotl 022; N : 0.0817, ae a 2 
Zündhütchen für es re re NEE RE BE WR ER i 1 33] „ 31a el 
Andere Sorten 1.3 9. Te ge ee frei frei 


Portugal. 


Eisen: Reis 
Roheisen x. % nee ir 2,0609). Vom Werth 125069, vorn Wert 
Gehämmertes a er: Bone ne. 12,06%], vom Werth | 2,06%, vom Werth 
Eisenblech, roch . . . ee 020.020. .]2,06°%/9 vom Werth P2,06°%, vom Werth 
Rischbleche, verzinnt und Weifsbleche Be a a AS Ne € 003 81|Cwt. 0 0 10! 
esoklerhe galvanisirt oder mit Zink überzogen . - 004 36] „, ln EA) 
Draht nicht dicker als 2 mm . Er nn TE n 002.06 15, 09,02 594 
Drahtgewebe in=Stückena=?. 7 Va re € 054 50| „, 0.192226 
Bänder für Weinfässer . . ne a 210,54 v, Werth. 0. 54H Urs ever 
Kitonwasren Gulseisen: 
Nägel rer elskE 051 50|Cwt.. 0 11 9 
ıöhren mit einem ae. von 20 cm en wäniger Ba 109075 02:6 
mit emem Durchmesser von 20 bis 40cm .: . .. „ 005. 451.7; Vs Aens 
mit einem Durchmesser von mehr als 40cm. . . .. . D0OZ>ES 7 0.0 | 
Andere Artikel nicht speecifieirt: . 
roh oder einfach angestrichen. . . EEE ß 041 2] ,, VI 
gefirnilst, verzinnt oder mit Email en Re Re da ; 082 4| 0718710 ; 
le Sorten, welche mehr als 100 kg wiegen . x 010 30 Ver 
Gehämmert oder gewalzt: 
Kabelketten, Ketten und Anker EN ER IR % 010 90| „, 0:72.26 
Schüppen . . EEE ; 081.78. 0 01 88 
Nägel, roh oder mit Messinsköpfen B: ; 051 50| „, OST 
Andere Artikel nicht speeificirt: 
roh oder einfach angestrichen . RE ELEND r 103 — | „. PIE 
polirt, gefirnilst, verzinnt oder lackirt . . . Sr 2 164 80] „, ENTER 
alle Artikel, die mehr als 100kg wiegen . . . . .. & 020 60| ,, 0748 
Artikel von Eisendraht: 
Stecknadeln, Angeln und Hecheln ER a e 136 —| „, 1.11 
Nägel ern ale ee Be z 109 —| „, ra 
Andere “Artikel as Er ” 054 50| „, HIER 
Stahl: 
Gegossen oder: gewalziinnn. SE ee 2,06 °/, vom Werth | 2,06 %/, vom Werth 
Stahldraht 32 u Rum ner En kg 054 50 Gwt. 0 12 6 
Messerschmiedewaaren: 
nit Griffen von Perlmutter, Elfenbein oder Schildpatt . . er 381 — ae er Be! 
mit Griffen von Fischbein, Eon oder anderen harten thie- 
rischen Substanzen . . BE RE TARE RE N = 327 — a 
mit Griffen von Holz oder Metall, ausgenommen Gold und | 
Silber == KW RZ ey 272: — NIEDER 
mit eingelegten Griffen von Gold tod Silber LE U NE Tr = 545 — ROHR AFEE 
Malteser mit eisernen Griffen‘. „N. 1er 7 109 — +-.4 11 
DEHSErEIER re Rn a u er ; 945 — 6458 


BEER. 


„STAHL UND EISEN.* - Nr. 5. 289 
’ 7 Umgerechnet 

| Zollsätze. in englisches Geld. 
Werkzeuge aller Art in Etuis oder lose, einschliefslich der Reis. £ sh. d. 
- Griffe und anderer Theile von Holz kg BUROURF | Gwt.e 0, 
Andere Artikel re 163. — RD a VRR: 


Instrumente: 
Eraesche : 
Optische, mathematische und physikalische. 


Maschinen: 


Landwirthschaftliche Geräthe und Maschinen, complet mon- 


tirt oder in losen Theilen ; EUNERN 

Maschinen für industrielle Zwecke, kn Ber in losen 
Theilen, Krahnen . 

Destillir- und Raffinir- Apparate 

Buchdruckertypen 

Andere Artikel, falls dieselben von einer Gebrnuchserklärung 
begleitet sind, der vorgeschriebenen Form entsprechend. 


Waffen und Munition: 
Seitengewehre, complet oder in Stücken 


‚Gewehre, Jagdflinten, Feuerwaffen u. s. w. oder einzelne 


Theile derselben EHER RE Dani, 
Kanonen, Mörser u. s. w. oder Theile derselben . 
Schielspulver £ 
Zündschnüre für den Hasber 
Zündschnüre anderer Art 
Patronen 


Rumänien, 
Eisen und Stahl nicht bearbeitet: 


Roheisen und Schmiedeeisen in Masseln, Luppen, Stäben, 
rund oder vierkantig oder in irgend einer andern Form, 
 Faconeisen ausgeschlossen, für den directen Verbrauch, 
altes Eisen . 

Stall, cementirt oder en in nd einer Borm: Racon: 
stahl ausgenommen zum directen Verbrauch 

Eisen- und Stalhlschienen aller Art, auch Weichen 

Eiserne Bandagen und Bandeisen . 

Schwarzbleche . : i 

Weifsbleche und Eisenbleche ER einem Deheriten von nA, 
Zink, Kupfer und Blei, oder nur polirt . 

Stahlplatten und Bleche, polirt oder nicht . - 

Eisendraht, roh, polirt oder mit einem wear von Zac 
Zink, Kupfer oder Blei : 

Stahldraht und Stahlsaiten für Frsirlagente 

Drahtgeflechte, grobe mit 4 Maschen oder weniger per Gen: 
timeter und daraus hergestellte Siebe 

Andere Drahtgeflechte und daraus hergestellte Siähe,, 


Eisen- und Stahlwaaren: 
Grober Eisengufs und grobe Maschinentheile, nicht bearbeitet, 
theilweise abgefeilt, polirt, gedreht oder gehobelt, oder nicht 
Kunstgufs, polirt, emaillirt oder gefirnilst; gegossene Koch- 
töpfe, emaillirt, ebenso kleine Gufsartikel, verziert oder 
polirt, gefirnifst oder broneirt, mit oder ohne Verbindung 
mit gewöhnlichen Materialien 


21,8 %/, vom Werth } 21,8 °/, vom Werth 
5,45 , vom Werth | 5,45 °/o vom Werth 


kg 002 06 | Cw..0 0 5% 


% 010 90 RE DEI TE 
Pr 9207-6 NEE ER SE 
frei frei 
= 002 18 BEN SA, 


16,35 %/0 v. Werth | 16,35 % v. Werth 


32,7 °/u vom Werth | 32,7 °/o vom Werth 
1,09 %/, vom Werth | 1,09 °/u vom Werth 


kg DES OWEN 
frei frei 
& 272 — DR A 
Re 327 — ee LA 
Lei b 
frei frei 
frei frei 
frei frei 
frei frei 


100 kg 270 | Cw.0 1 1% 


3 50 RR EN 
9 — ER RN 
; 450 ERTL LO 
16 — Er DRR.08 >76 
; 6 — are 
i 16, ZRSVEH ER: 
frei frei 


7 °/o vom Werth | 7 °%, vom Werth 
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; ER Umgerechnet 
Zollsätze. in englisches Geld. 
Schmiedeeiserne Waaren: 
a) Träger und andere grobe Eisensorten zum Gebrauch 
beim Bauen von Häusern und eisernen Brücken (aus- 
genommen Bogeneisen) nicht abgedreht und auch nicht Lei. b. 2 sh. rd. 
hearheitet. >. Io Eu Ne TON O Uwe TR 
b) andere schmiedeeiserne W aaren IST, x 5 — 23 DR 20 
Nägel von Schmiedeeisen und Dralıtnägel, Drahtstifte we x 4. — er er 
Schraubstöcke von Eisen oder Stahl mit oder ohne Schrauben E a NE 
Böahren e- are er HL dr Er ER R 5.60 Re 
Federn für Wagen Ind Waggons FAN, x 6 — ED 
Anker: und starke. Schiflsketten" Sr E22 ae ii I — OBEN 
Andere ‚eiserne. Ketten y... ann Ir a f 1 - „LOHNT 
Gitter für Gärten, Höfe, Balkone, nicht vergoldet oder ver- 
Silberbe 327.., va Se a ET 5 12-00 .. 0 
Gewöhnliche Artikel von Eisenblech, nicht polirt, verzinnt 
oder emaillirt, mit Gufseisen verbunden oder nicht . . 2 580 a 
Feuerfeste Schränke . . . .. h RN h s 7 — EIN 


Gewöhnliche eiserne Bettstellen, Fon, en ang estnichen| 

ohne Verzierung, ausgenommen solche von gulseisernen 

Köpfen, nicht vergoldet oder versilbert; ebenso Garten- 

stlühle un? se: we a 0 SE ER a ud Te STR , 8 50 ns MNBREBFT 
Bessere eiserne Bettstellen, gefirnifst, angestrichen, Broncikt 

u. s. w.; ebenso eiserne Zimmermöbel, vergoldet, ver- 


silbert, gepolstert oder nicht . . . . : . ..} 7° vom Werth | 7°, vom Werth 
nicht speciell aufgeführte Artikel von Eisen md Stahl, ge- 
wöhnliche, nicht verzinnt, emaillirt oder polrt . . .- 7 °/, vom Werth 7°, vom Werth 


nicht aufgeführte Artikel von Eisen und Stahl, gewöhnliche 

und bessere, verzinnt, emaillirt, polirt oder nicht; ebenso 

Werkzeuge, Instrumente von Eisen und Stahl, polirt oder 

De polirt, auch in Verbindung mit anderen Materialien, wie 

2.1, v Zinn. oder ch ol2s MS N ze LO RE er Cnaleneg 
Waaren von Weifsblech aller Art oder von Becher fein ge- 

schmiedet, angestrichen, emaillirt, galvanisirt, vergoldet 

oder versilbert, auch in Verbindung mit anderen 

Materialien, ausgenommen Edelmetalle, Perlmutter oder 

Elfenbein ar Sa, er SR a ES 7 °', vom Werth 7 Pl, vom Werth 
Fein gearbeitete Kurzwaaren von Eisen und Stahl, aus- 

genommen Messerschmiedewaaren und chirurgische In- 

strumente, auch in Verbindung mit anderen ge- 


er 


wöhnlichen Materialien . . . . : BEE: i 7°, vom Werth 7 0 vom Werth 
Besonders fein gearbeitete Stahlwaaren, z. B. hahr Jünelien 

ärbeiten 7. zT a ee Ten 31 100,ke 3200 2 Gwen 
Metallfedern aller Art, ausgenommen Hnlche von Gold und 

Silber 497425 De Sa LE = 35 — Be a 
Landwirthschaftliche Tem ete aller Ar a RE RR frei frei 

Messerschmiedewaaren: 

von nicht: polirtern | Eisen. 17702 7 ur Euer - ae a 


gewöhnliche, von Eisen oder Stahl, in Verbindung mit Holz, 
Horn, Bein und anderen gewöhnlichen Materialien; ge- 


Wrähnliche Scheeren... nr ; : A x 20 2 TOTER 
Bessere Qualitäten von polirtem Eisen oder Stahl, wie z.B. „ 

Messer, Federmesser, Rasirmesser, Scheeren in Verbin- 

dung mit den oben nicht aufgeführten Materialien, Gold 

und' Silber: ausgenommen Yo 2 Sun. a AR L; 100: — 5 TEAROER 
Stricknadeln! 35H ME I ee } 129 „074 10219 


a 


u 


4 13 > 
a at ne hl El nn na 
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Umgerechnet 
Zollsätze. in me Geld. 
- Lei. b. ale ach 
Nähnadeln aller Art, feine Häkelnadeln, ebenso Angeln. 100 kg 140 — wit. 2 16 11 
Stecknadeln, Haarnadeln, Bügel von Eisen . a 14 — TE PA 1.6020 1 0073| 
Maschinen: 
a) Dampfmaschinen, stationäre oder bewegliche, landwirth- 
schaftliche Maschinen und Maschinen aller Art für 
industrielle und gewerbliche Zwecke . TEE frei frei 
b) Gulseiserne Maschinen, unter @ nicht aufgeführt . 5 6 — RE; 
e) Fertig montirte Maschinen von Schmiedeeisen oder 
Stahl, unter @ nicht aufgeführt TR ARE TE S 9 50 VE ER ER 
d) Maschinen und Maschinentheile, ganz oder theilweise aus 
. gewöhnlichen Metallen (Stahl und Eisen ausgenommen), 
die unter @ nicht aufgeführt sind. % 82.— Er 
e) Nähmaschinen . frei frei 
Waffen EL Münilosk 
Säbel u. s. w.. & 65 — a 
Gewöhnliche Gewehre 2 x 60 - LAERD 
Gewehre, andere Sorten, ausgenommen für De vi 155 — re eh 
Kriegswaffen N verboten verboten 
Waffentheile : ® 60 — ea Der Mei: 
Schielspulver für che und für den Bardbau ” 13 — VER 
Schiefspulver für die Jagd . „ 21. N ER TER 
Patronen, gefüllt oder nicht Be Y; 30° — 0732,72 
Schrot und Kugeln * 
* Der Zollsatz auf das Metall, aus weichen sie hergestellt RE 
Zündhütchen 4 70. — ER RE TI: 
Rufsland. RL 
Rbl. Kop. 
Eiserne Feilspäne . NE Pud 0:02 Cwt..0 0.21 
Roheisen : 
in Masseln, Gänsen und Abfalleisen . E 0 06 RE: 
Schmiedeeisen und Stahl: 
Abfalleisen . a, 2 0 22 a 
Stangen, polirt oder Bicht Balzer St Art 1), Zoll bis 
18 Zoll in der Weite, nicht dicker als 7 Zoll in der Weite, 
ebenso Luppenstangen, Eisen- und Stahlbillets . 0 40 Be 0 all 
Bemerkung. Eisen- und Stahlbillets von weniger als !/a Zoll 
im Durchmesser oder in der Breite, werden als Draht angesehen. 
In Platten oder Blechen, über 18 Zoll ns und alles pro- 
filirte Eisen oder Stahl von mehr als 7 Zoll Dicke . (7755 ER TR 
Eisenbahnschienen n VA S0 RR SET 
Weilsbleche, verzinnt, verkupfert oder verzinkt. 1. 40 a Ka" 
Gufseiserne Artikel: 
Grober Guls, z. B. Roststäbe, Platten, Röhren, Träger, Säulen, 
gulseiserne Artikel für Eisenbahnzwecke . h 0. 55 U 
Emaillirte gufseiserne Geräthe . s 0 88 A | 
enerde. Artikel geformt, abgedreht, polirt, bemalt, Hronein, 
verzinnt u. s. w., mit oder ohne Theile von na Kupfer 
oder Bronce; nse alle Artikel aus Eohiedlerehn 
Gufseisen SER R 1.10 ED AR EARE N 
Artikel von neihiremn Eisen und Stahl a A roh 
vorgearbeitet aber nicht polirt; z. B. Anker, Nägel, nicht 
speciell erwähnt, Haken, Mörser, Glocken und schmied- 
eiserne Theile für Feenbabhzwecke F 0.88 ELE 


Eisen- und Stahlkessel, Cisternen, Röhren, Brücken, Kästen, 
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Behälter und alle Artikel von Eisen- und Stahlblech, 
die nicht speciell aufgeführt sind . Ki 

Artikel von Eisen und Stahl, die nicht speciell aufgeführt 
sind, mit oder ohne Theile aus Kupfer, Bronce, Holz, 
im Gewicht von mehr als 5 »funt« pro Stück 
im Gewicht von weniger als 5 »funt« pro Stück . 

Waaren von Weifsblech; auch verzinnte, emaillirte Eisen- 
waaren, nicht bemalt. 
bemalt, vergoldet oder als Kunstarhait BubzuhT 

Eisen- nd en und alle Eisenstangen (Billets) von 
weniger als !/s Zoll Dicke, nicht verzinnt oder galvanisirt, 
ebenso Bolzen ohne Sen Nieten, Ketten von Eisen 
hergestellt, von Y4—!/s Zoll Durchmesser und vom 
Schlosser nicht weiter verarbeitet . 

Draht, galvanisirt oder verzinnt, Drahtnägel, Bolzen „Nieten 
u. s. w., von Eisen, weniger als 1,4 Zoll dick, Hafseele 
ebenso Saiten für musikalische Instrumente, einschliefslich 
der Stäbchen, auf denen dieselben aufgebunden werden, 
Drahttakele re unterseeische Kabel . 

Artikel von Eisen und Stahldraht, ebenso Draht mit Brenn 
wolle, Seide, oder anderen en überzogen, Gestelle 
für Regen: und Sonnenschirme, Vogelkäfige u. s. w. . 

Nadeln: 

Packnadeln, Geschirrnadeln, Nadeln für Sattler und Segel- 
macher, Ara en | 

Nähnadeln und alle anderen Nadeln mit Au snakne der oben 
erwähnten ee ee 

Messerschmiedarbeiten : 

In Verbindung mit gewöhnlichen Materialien, EN und 
kleine Se (ausgenommen SEhafscheeren Zangen, 
Messerklingen, fertig gearbeitet oder nicht : 

In Verbindung mit Hattieten Silber und anderen metallischen 
Gompositionen, mit Elfenbein, Fischbein, Schildpatt, Perl- 
mutter; oder in Verbindung mit gewöhnlichen Materialien, 
jedoch eingelegt mit Bronce, Gold, Silber, Fischbein, 
Perlmutter und Schildpatt EN ee 

Gewöhnlich gearbeitete Taschenmesser, in Verbindung mit 
gewöhnlichen Metallen oder anderen billigen Materialien . 


Bemerkung. Messer und Gabeln, mit goldenen und sil- 
bernen Griffen, vahlen denselben Satz wie Gold Bu Silber. 


Sensen, Sicheln, Häckselschneidmaschinen, Mähmaschinen 
Schafschsorent Spaten und Rechen, Hacken, Mistgabeln 
und Schaufeln . 

Werkzeuge von Eisen und Stahl, nicht besonders Sufeeführt 

Maschinen u. s. w. 

Locomotiven TE ee RE Va, a Se EEE 

Tender für Locomotiven, tragbare Maschinen und andere 
Dampfmaschinen, Feuerspritzen und alle anderen Maschinen 
oder Maschinentheile . SID 26 I BT 

Maschinen und Apparate, ganz oder theilweise aus ke: 
hergestellt i 

Landwirthschaftliche Maschinen, z. B. Pfliee, Epgen u. S. w. 
nicht durch Dampf betrieben ; 

Bemerkung. Ersatztheile von landwirthschaftlichen und 


industriellen Maschinen und Theile derselben werden zollfrei ein- 
gelassen, wenn sie mit den Maschinen zusammen eingeführt werden. 


| Zollsätze. 


Rbl. 

Pud 1 
5 1 

a 1 

2 5 

s 1 

5 1 

= 2 
funt | 0 
5 0 


Pud.= 18 


z 26 
3 6 
E ) 
2 0 
. 1 
b 0 
- 1 
frei 


Kop. 


10 


10 
20 


10 


20 


40 


60 


[e>) 
{eb} | 


Umgerechnet 


in englisches Geld. 


Gwt. 


"sh: 


0 10 


DD 
fat 
> 


18 


ST 


10 16 


© 
oT 


d. 


10 


10 


Da So 


10 


10 


© 


EN AM 


0 A 
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R > Umgerechnet 
F y Zollsätze. in Aruleches Geld. 

2 Rub. Kop. 3® sh. \d. 
Gewichte und Waagen aller Art mit Zubehör. . 2... Pud 2.20 m a RE 
Instrumente, chirurgische, mathematische u. physikalischeu.s.w. 5 6.60 ER! 

Waffen und Munition: 
Säbel und Degen... . . EEE DE NR SEE BANN A & 20. — a a a 3. 
Gewehre und Ger enrtheilen N EEE ER, ® 20° — Rn Kr 
N Eee 3 3 % 0 88 N ER: 
EB ET RE Se N Ar verboten verboten 
RD en es EEE er verboten verboten 
Kanonen, Mörser, Bomben und Geschosse aller Art. . . verboten verboten 
Spanien. 
Eisen gegossen : Pes c. 
IBaMasseln. undraltes ‚Gufseisen * „ns "282772. 07.31,100 kg 2, 50 Cw#.0., 177046 
ER a Re N ar as il a RE RE STERTERF R BL Er Rz Ka Ri 
Eisen und Stahl geschmiedet: 
ee te ee y I De ÜOFMDRL REG 
Schienen . . a GR Be RE EN U rs R 8 — RN 
Stangen und Bänder aller Ar PR er s 13. —: ER ÜF. Dich 
Bleche von wenigstens 6 mm Dicke, und Naeten ne & 9 — MEUTISSIE 
Bleche von weniger als 6 mm Dicke, ebenso Achsen, Banlasen. 

Bleche und edlen für Wagen: Re ee 2 134, a 
Brante el =, RT se a ee % 38 — WEITHET S 
Drahtgewebe nieht weer verarbeitet. N ER EEE ENN x I... EN RE © 
Kööhren 2.7... ne Na n 13 — ee ee 
Nägel und Ben ur und. One ee k i 2 20° — alt 8572 

Bemerkung. Grofse Stücke von Eisen und Stahl, eh: 
für Bauzwecke gebraucht werden und aus zusammengenieteten 
Stangen und Blechen bestehen, bezahlen den Zoll auf Stangen, 
mit einem Zusatz von 30 °,o. , 

Eisenwaaren von Gulseisen : 
© Gewöhnliche . . -. Da a Re Le ES £ 7.50 028 ,83.,0865 
bessere Qualitäten , nolirt, Tackirt oder mit Verzierung von ; 
gewöhnlichem Metall. . . . F 177.720 Lie = Anke 

Er kiieneeisen, anderwärts LICH Lau Feruhe einschl lackirier ' 

Waaren und Waaren in Verbindung mit anderen Metallen e 24. ..— NULL II 
Weiflspleche . . ERLEBEN h 20 — RE 
Weifsblechwaaren, a Epecialt ee ae & 62 50 a 

Eisen- und Stahlwaaren: 
Nadeln, Stahlfedern, Uhrwerke und andere ähnliche Artikel 

Beeren unde Stahle 3m... 2. 2 SE ET er kg Ba a 
Tafelmesser, Tranchirmesser, Taschen- und Federmesser, 5 1 ..— DR ER 
Scheeren . Eco . 27725 a a 
Artikel von Stahl Be Richt ea RR . 1100kg 24 — a 

Bemerkung. Instrumente, mathematische, physikalische 
u.s. w. werden nach dem Material verzollt, welches den über- 
wiegenden Theil des Gewichts bildet. 
Maschinen und Maschinentheile: 
Landwirthschaftliche Maschnen . . x 2 2 202000. m 1 — a a 
Locomotiven und Locomobilen . . R 2 50 BE RL 
Maschinen für industrielle Zwecke und einzelne Theile Haren R g = RO 
Waagen . . AT ER ee BE ar £ 27 50 KEUELL FR 
Maschinen von Kupfer Bin, EL PELEEE N 27. — ehe ler 
Waffen HE Muntienn 

 Seitengewehre . . . kg 208 a E Nue! 
ehe: ebenso Gawelnläufe Sder rt Ente von Ge- 

ER Dr ntärhtR A b.— . 1098 
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Zollsätze. R 


P 63, 

Schielspulver, für den Bergbau”. 1.1, mn kg 0.47 
Kugelpatronen rar 2 em Rose Be ren al Er : 0 60 
Andere" Patrönen; ...:.»r.H ee e DrT5 
Zündhütchen a ne SE. A ” 12775 

Bemerkung. Waffen und Munition für Kriegszwecke, 
einschlielslich Pistolen, Revolver, Gewehre, Karabiner, die einen 
inneren Durchmesser von über 7 mm haben, ebenso die dazu ge- 
hörige Munition, können nur mittelst ausdrücklicher Ermächtigung 
der Regieruug eingeführt werden. 

Schweden. 
Eisen, gegossen : Kron. Oer 

Roheisen, Ballasteisen und Eisen in Gänsen . . frei 
Träger ‚ Laternenpfosten, Säulen, Geländer, Gitter, Ofenplatten 

in Gewichte .. . N AR Ta kg 0er 
Roststäbe, Oefen und KEN gulseiserne Töpfe, Mörser, 

Krippen, nicht emaillirt, glasirt oder verzinnt Br % 0 02 
Tische, Sophas, Stühle, Fufsreiniger, Spucknäpfe, Theile 

von Thüren, Kronleuchter und alle emaillirten, glasirten 

oder verzinnten gulseisernen Waaren, die nicht speciell 

aufgeführt sind i REEL $ 0.08 
Renerzaneen Kaffeemühlen, Wurstmaschinen, opirpreäsen: 

Regenschirmständer, Blumensfänder und alle ähnlichen 

Artikel für den Hausbedarf . 3 ET BER en DB 
Kurzwaaren, z. B. Blumenvasen, Büsten, Fruchtschaalen, 

Lampen, Kerzenleuchter, Medaillons, Briefhalter, Uhren- 

ständer, Tablettes u. s. w... L 0 25 
Knöpfe RN ER re > san 

Eisen, geschmiedet, und Stahl: 
Anker, Ketten und Kabel mit Gelenken von ?2/y Zoll und 

mehr im Durchmesser, Eisen für Steuerruder, Schiffswinkel frei 
Eisen- und Stahlstangen, Bleche, Bänder, Bolzen, Gitter, 

rund oder viereckig, Winkel- und 'T-Eisen und Draht . frei 
Bleche, überzogen oder nicht überzogen mit Zinn, Zink 

oder Blei, galvanisirt, gelocht oder nicht gelocht, aber 

nicht weiter bearbeitet; ebenso Bleche von !/y Zoll und 

darüber dick, thöilweise bearheitet . . frei 
Schienen für Eirenalner Schienenstühle, Hacknaseh, "Bolzen 

u.Ss. w., auch Wagener Re ee a ee tree frei 
Feuerfeste Schränke, Bettstellen TE EL RT OHI REIN 
Kleine Ketten von weniger als ?/y Zoll im Durchmesser . kg 0 10 
Schrauben und Nägel aller Art, über */a Zoll im Durch- 

MEsser.;t. , 9 On nr ee RE Eee Ver frei 
Schusternägel a a ER RER H 007 
Nägel von 1°/ı Zoll lang und darüber Er NEN # 0.05 
Nägel von weniger als 1?/ı Zoll lang, ferner Tapezirnägel 

und sogenannte französische Nägel a 0-15 
Nägel mit Messingköpfen ; rn i 085 
An Waaren von Schmiedeeisen u, Stahl, it nicht 

speciell aufgeführt worden sind: 
Vergoldet oder versilbert ne 0 70 
Polirt, lackirt oder vernickelt 4 0 35 
Andere Sorten 5 Niro 
Drahtgewebe 0 15 


Cwt. 


Umgerechnet 
n englisches Geld. 


frei 


frei 


frei 


10°, vom Werth 


Gwt. 


SO0 - 
[ee 


3 


eier) 


6 


k 
i 
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Zollsätze. 


Umgerechnet 
in englisches Geld. 


Weifsblechwaaren, nicht speciell aufgefüht . . 2... 
Bemerkung. Dieselben sind, wie die Materialien, aus 
denen sie hergestellt sind, zu verzollen. 


went: bearheitelar. |... er a 
Messerschmiedearbeiten : 

messer mit oder Ohne Etüi u. 20 ee 

BEUBRIHESSER m. en. . 7 a MARIN ne ER 


Taschenmesser, Matrosenmesser, auch gewöhnl. Arbeitermesser 
Tafelımesser und andere Sorten, nicht besonders aufgeführt: 
mit Silber plattirt oder mit elfenbeinernen Griffen . . 
mit Griffen von anderen Materialien . . 2. 2 2.02. 
Scheeren, ausgenommen Garten-, Schneider- oder Tuch- 
macherscheeren: 
DE ee heine lee 
RE a a ER u 0 RER NE 
Instrumente, chirurgische, mathematische u. Ss. w. . . . 
Werkzeuge, Garten- und Schneiderscheeren . . .... 
Maschinen, Dampfmaschinen, Theile von Eisenbahnwaggons 
Be hlieislieh der. Pedern .. re nl erze 
a en 
San NETT Ta a LT rn 
ON hmadleln= 2 er a ee 
N re re ka wei 
Behanvelnemn a. 
Waffen und Munition: 


 EtRATDE 2 RER, 

EN 0 a a EI 

Schiefspulver, Patronen ee a Re 

ER ee N ee re 
Schweiz. 


Eisen und Stahl: 
Roheisen, raffinirtes u. altes Abfalleisen, Stahl in Masseln etc. 
Eisen und Stahl, gehämmert, gewalzt oder gezogen, polirt 
oder nicht polirt, Stangen von weniger als 7!/; cm und 
mehr als 9 mm im Durchmesser, viereckige Stangen 
von weniger als 36 [_Jem im Durchschnitt; Bandeisen 
und Bandagen; viereckige Platten und Bleche, nicht über 
60 em breit und weniger als 36 [_Jem im Querschnitt. 
Platten und Bleche von mehr als 60 cm Breite und weniger 


Bm Dicker) ee en ee 
Eisen und Stähl, geschmiedet oder gehämmert, sonst nicht 
SIE DEE et RR 


Eiserne Röhren und Verbindungsstücke für dieselben . . 
Eiserne Röhren, genietet, geschweilst und galvanisirt . . 
Be nstlldeahie 08 2 0 ee re 
Weifsbleche, verkupfert, verzinkt oder mit Blei oder Nickel 


ET an EN en 
Eeenansturkisenbahnen 4“... . lt ae. en 
Zahnstangen, auch gezahnte Schienen . 2... 20. 
Eisenbahnweichen, ferner Schrauben, Muttern, Bolzen zur 

SER IST He PR 


Schienenstühle, Laschen gufseiserne Räder, Locomotiven- 
DEI OEEUISASEH) 0 52241 8 Er 5 ei 
Eisenbahnräder und Achsen und Locomotiventheile von 


era ie N ER u RE a Re 


LE] 


„ 


100 


„ 


„ 


Kron. Oer 


frei 


— 


— 


So 


frei 
[rei 


Oo 


0 


[4] 


IH >> 


> o% 


9 


60 


60 
60 


„ 


9 


” 


£ sh 
frei 
1218 
SEE, 
7, 
326 
018 
05318 
1815 
frei 
frei 
frei 
0 19 
0 16 
1,7 
0 14 
frei 
a8 
E28 
76 
+7 
Ve 
) 
UST 
0.0 
0.0 
Ort 
Dass 
| 
0DARO 
N: 
Dal 
OO 
De 


| 


c 
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Eisen- und Stahlwaaren: 
Waaren von Gufseisen aller Art . En 
Waaren von Schmiedeeisen oder Stahl, ganz g erob gearbeitet, 
B. grob gearbeitete Werkzeuge, Pflugscharen, Ambosse, 
Be u. Ss. W. : 

Artikel von Schmiedeeisen Bar Stahl, Ser Bhuhe er 
abgedreht oder nicht abgedreht, oeelätter, ınit Farbe be- 
strichen, getheert oder eranch auch in Verbindung mit 
Holz, z. B. Schlosserwaaren, Werkzeuge, Nieten, Nägel, 
Schrauben, Bolzen, Drahtgeflechte, Siebe, Zaundraht etc. ; 
ebenso rohe Weifsblechwaaren . 

Artikel von geschmiedetem Eisen oder Stahl oder von We 
blech, nah polirt, gefirnilst, emaillirt oder vernickelt; 
auch Bi Verbindung mit Messing- oder Kupfertheilen 

Näh- und Stricknadeln 

Stecknadeln 

Messerschmiedewaaren aller Art 

Wagenfedern ER HE EN RE MAN 

Instrumente, chemische, optische, mathematische, _chirur- 
gische 11.5.8: Iwh  AR TR NR FE Er Er 

Maschinen oder lose Maschinentheile aller Art einschliefs- 
lich Locomotiven und Tender . 7, 

Waffen und Munition: 

Waffen für‘ den Privatgebrauch, aueh Theile davon . 

Waffen für das Bundesheer 

Schielspulver 

Zündhütchen 


Türkei. 

Roheisen ED 2 nr 
Stangeneisen, vierkantig oder rund 
Bandeisen 
Nägeleisen . 
Bleche . ; 
Draht, dünn oder HE 2 
Anker und Ankerketten . 
Bügeleisen . 
Oefen 
Nägel assortirt 
Nägel für Schuhmacher 
Nadeln für Matrosen 
Nähnadeln . 
Feilen, gewöhnliche 

>» feine für Gold- und Siberacheitäs 
Fischangeln 
Stecknadeln assortirt 
Bratpfannen 
Schüsseln 
Schüppen und Schaufaln Fiir Kohlen! 
Andere Eisenwaaren . ; 
Waffen und Munition (Aussenonimen‘ Revölver und Sehrot) 
Revolver 
Schrot 


Zollsätze. Is 


kg 


30 
“4 


verboten 


2 


Piast. 


Quintal 
I) 
„ 


>] 


30 


2 
4 
B) 
4 


6 


asp. 


08 
06 
70 
14 
90 


Umgerechnet 
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„ 
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ala: 
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„ oke 
"lrd: 


7,20 °/o vom Werth 


ie} 


‘ 


11 
10 
11 
20 
0 
1 
1 
g; 
7 


20 


63 
31 
62 
18 
61 
71 
20 


.05 
. 


26 


pro Dzd. 11 28 
7,20 9/, vom Werth | 7,20 '/'o vom Werth 
7,20 °', vom Werth 


7,20 °/, vom Werth 
verboten 


Quintal 12 49 


@® sh. 2d. 
wii 02 07998 
Y 01-7249 
Sn 0772,10 
> NN 
DE 
ER: 
7 0756776 
“ a 
er ARE 
” 0 1 Tl 
; 0712272 
„ 0 1 71la 
verboten 
in 
wt, 0 0.4 
EAN 
„ 0.0 11! 
BERRY: 
en EEE 
Cwt. a 
d. Paar 0.718.379 
7,20 %;, vom Werth. 
Uwt 0-1 10° 
220 0 1 81, 
pro 00 0 2 11/, 
„son 0 3 8 
00 
3 0 0 3a 
„.000°%.0 7,2% 
Gwi:197 1510 
pro Dad. O 1 394 
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0 
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Repertorium von Patenten und Patent-Angelegenheiten. 


Deutsche Reichs-Patente. 


Nr. 20167 vom 24. März 1882. 
E. Blafs in Rothenfelde bei Osnabrück. 


Luppenbrecher. 

Der zum -scharf- 
kantigen Zerbrechen 
von Luppen behufs 
leichterer Packeti- 
rung bestimmte Ap- 
“paratbestehtaus den 
bei O scharnierartig 
miteinander verbun- 
denen Tischen € 
und D, den um Y 
bezw. Y! drehbaren 
Klemmhebeln A und 
B, der Zugstange E 
und dem Winkel- 
hebel F mit dem 
Angriffspunkt J. 


2 SIE 


Nr. 21458 vom 8. August 1882. 
Th. Schmidt in Berlin. 
Eiserner Oberbau für Strafsenbahnen. 


Die Langschwelle 
wird aus zwei gleichen 
mit Rippen e versehe- 
nen Profileisen A zu- 
sammengesetzt. Auf 
derselben wird die 
Stahl - Laufschiene B 
durch Bolzen C be- 
festigt, welchevon oben 
eingesteckt werden, mit 
den beiden Nasen i 
unter die Rippen e 
greifen und durch den 
in einer Rille liegenden 
Keil D angezogen und 
an jeder Drehung verhindert werden. 


GKELLE, 


Nr. 20164 vom 14. März 1882. 


Alexander Storer in London. 


Verfahren und Apparate, um Schmiedestücke beim 
Schmieden in Gesenken mit einer Atmosphäre von 
nicht oxydirenden Gasen zu umgeben. 

Fig. 2. 


Die zu schmie- 

ren Jdenden Gegenstände 
7 werden in einer ge- 
schlossenen Muffe 
erhitzt, welche ver- 
mittelst eines Rohres 


77 


7 A R 


von einem Behälter aus mit die Gegenstände nicht 
oxydirendem Gase gespeist wird. Die erhitzten Stücke 
werden mittelst der in Fig. 1 dargestellten’ Zange E, 
in welche durch den Schlauch J das Rohr I und 
die Bohrungen ? dieselbe Gasart zum Umhüllen des 
gefalsten Stückes F geleitet wird, unter den Hammer $ 
(Fig 2) über den Ambofs X gebracht. Der Ambols K 
ist ebenfalls in die erwähnte Gasart eingehüllt. Beim 
Aufschlagen des Hammers S öffnet kurz vor dem 
Schlage das Stück o die Zange, indem dasselbe in 
den Ausschnitt R hineindringt, und legt dadurch das 
anzuschmiedende Stück frei. Der Deckel P des den 
Ambofs umgebenden Gasbehälters wird in dem Augen- 
blicke zur Seite gedreht, in welchem der Hammer 
den Schlag ausübt. 


Englisches Patent. 


P. Ford in Middlesbrough-on-Tees und J. Moncur 
in Distington. 
_Winderhitzer für Hochöfen.* 

Die untenstehenden Figuren zeigen zwei rechtwinklig 
zu einander stehende Schnitte des Apparates. Der Re- 
generator A und der obere Theil d@s Verbrennungs- 
raumes sind in zwei voneinander getrennte Schächte 
durch eine verticale vom Boden bis zum Gewölbe 
reichende Mauer eingetheilt, welche in dem Generator 
von einem unmittelbar über dem Heifs-Windventil 
liegenden Boden getragen wird; die erwähnten von- 
einander getrennten Schächte communiciren mit dem 
Kaminventil durch geeignete, an den kühlsten Stellen 
liegende Ventile. Das Gas, durch welches der Ap- 
parat erhitzt wird, tritt bei « in die horizontalen 
Kanäle 5b, welche mit dem Verbrennungsraum e durch 
die Oeffnungen 5 in Verbindung stehen. Die Luft 
wird bei d zugelassen und in ähnlicher Weise ver- 


Fig 1 


N 
RRÜRRRQ 
IN N 


theilt. Der obere Theil 

Mauern, wie in der Illustration angegeben, gestützt. 
Die inneren Ventile © gehen nach dem Kanal %, wel- 
cher mit dem Kamin durch ein Ventil communieirt; 
der kalte zu erhitzende Wind tritt bein ein und der 
erhitzte Wind bei *» aus. Der Regenerator besteht 
aus parallelen. durch rautenförmige Zwischensätze 
getragenen Mauern. Die gesammte Windmenge kann 
entweder durch die eine oder die andere Abtheilung 
getrieben werden, um die Staubablagerungen mitzu- 
führen. 


* In Deutschland Patent angemeldet. 


„STAHL UND EISEN.‘ 


Statistisches. 


Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 


Produetion der deutschen Hochofenwerke. 


Monat März 1883. 


Gruppen-Bezirk. 


Werke. | Production. 
Tonnen. 
Nordwestliche Gruppe. . - 97 62 120 
(Rheinland, Westfalen.) 
Ostdeutsche Gruppe . » . 0. 13 29 098 
(Schlesien.) 
Mitteldeutsche Gruppe. -. ». » . 1 247 
(Sachsen, Thüringen.) 
Norddeutsche Gruppe . . 1 2243 
Puddel-Roheisen. (Prov. Sachsen, Brandenb., Hannover. ) 
Süddeutsche Gruppe . . 13 36 942 
(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau.) 
Südwestdeutsche Gruppe . . » . » 10 37429 
(Saarbezirk, Lothringen.) 
Puddel-Roheisen Summa . 75 168 079 
(im Februar 1883 74 155 711) 
Nordwestliche Gruppe. . » » . » 12 | 10 021 
Mitteldeutsche Gruppe =. . . : . 1 — 
Spiegeleisen. Süddeutsche Gruppe . = » » - | __2 | 2010 
| Spiegeleisen Summa . 15 12 031 
(im Februar 1883 15 12 623) 
Nordwestliche Gruppe. . » 16 44 771 
Ostdeutsche Gruppe Ze en 1 3 322 
Mitteldeutsche Gruppe. » » » » 1 307 
Bessemer-Roheisen. Süddeutsche Gruppe » » 2... 1 1 280 
| Bessemer-Roheisen Summa . 19 49 680 
(im Februar 1883 20 41 403) 
BEER ABER ESEL BEER EEE ARE RN Er a a BR er 
Nordwestliche Gruppe » .» ... 4 14 479 
Norddeutsche Gruppe... .v a. 1 6 240 
Süddeutsche Gruppe a 1 900 
Thomas-Roheisen. Südwestdeutsche Gruppe 3 3 703 
Thomas-Roheisen Summa \ . 9 | 25 322 
Summe f. Bessem. u. Thomas-Roheisen ? 75 002 
(im Februar 1883 AL sn Februar 1838 2 Pr 
Nordwestliche Gruppe . 9 10 854 
Ostdeutsche Gruppe ) 1114 
Giefserei-Roheisen Mitteldeutsche Gruppe. 2 2.053 
1 Norddeutsche Gruppe . 1 1 874 
a Süddeutsche Gruppe 9 8810 
Gufswaaren I Schmelzung. Südwestdeutsche Gruppe B) 3519 
Giefserei-Roheisen Summa . 35 28 Da 
N ARE ERDE AN RE ERS IRORTAL NT Februar 1883 35 31 986) 
Zusammenstellung. 
Puddel-Roheisen . 168 079 
Spiegeleisen . ; 12 031 
Bessemer-Roheisen . 49 680 
Thomas - Roheisen 25 322 
Giefserei-Roheisen 28 224 
Summa 283 336 
Production der Werke, welche Fragebogen 
nicht beantwortet haben, nach Schätzung 2 200 
Production im März 1883 . 285 536 
Production im März 1882 256 437 
Produetion im Februar 1883 269 220 


Druckfehlerberichtigung. 


l. Januar bis 28. Februar 1883 nicht 543215, sondern 548 215 Tonnen. 


In der Statistik pro Monat Februar beträgt die Production‘ vom 
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Vorläufige Uebersicht über die Production der Kohlenzechen, des Erzbergbaues, 
der Hochöfen, Eisengiefsereien, Schweifs- und Flufseisenwerke 
im deutschen Reiche (inel. Luxemburg) in 1882. * 


1882. 
Tonnen. Werth M. 

Steinkohllen ..°. . 22.2.2.52094895 | 268 064 974 

Buaunkohlen, vr. 0, m: 02192938 030 386 022 372 
Erze. 

BaonerZa a re rad. 162 38 656 121 

TEE A 566 509 14 720 603 
Roheisen. 

Holzkohlen-Roheisen. . . . . 38406 4 467 658 

Koks-Roheisen. . 3283188 | 186 697 355 

Roheisen aus Be ehtem Brerinsten 3218 215 404 


Sa. Roheisen 3324812 | 191 380 417 


Darunter: 


Masseln zur Gielseri . . . . 268 456 17 344 482 
» » Flulseisenbereitung . 1147463 | 71668 856 
» » Schweifseisenbereitung 1864019 97 492 079 
Gufswaaren I. Schmelzung. . . 31444 4 228 557 
Bauens ad Wlascheisen EEE LIES 1086 8 100 [3 700 ET 13 430 646 443 


Sa. 38324812 | 191 380 417 


Eisennielseren. = „x. ...°. ., 591191 | 106 775 497 


Schweilseisen. 


SIRmoHeILen I Er nr 88 919 8 294 168 
Biunementstähhi Ti tr ae 386 72 636 
Eirrabtiealee 31 2. a RI IAIE 219 175 638 1 5 72.208,580 7, 51807480 191 1399496 | 219 175 638 


Sa. Schweilseisen 1488801 | 227 542 442 


Flulseisen. 


a) Rohstahl-Luppen und Rohschienen 60 853 7 360 849 
b) Tiegel-Gufsstahll . . . . . 8255 3 187 293 
c) Fabricate . . 2928100119992, 1982114035 


L—————————————————————— 


Sa. Flußeisen 1070703 | 208 662 177 


1881. 


Tonnen. Werth M. 
48 677 140 252 192 204 
12 818 210 38 025 984 


7 473 324 35 867 806 
929 697 14 329 898 


41 713 4 717 530 
2 807 733 154 104 493 
3 280 523 346 


2 857 726 159 345 369 


244 304 14 538 810 


859 841 57 807 597 
1711132 82 348 648 
29 299 3 983 079 
13 150 667 235 


2 857 726 Sa. 38924812| 191380417 | 2857726 | 1509345369 


519 810 94 654 37 


E70 6 569 226 
367 67 500 

1 263 530 186 485 791 
1335 597 sen 1488801| 227542442 | 1335597 | 198122517 
45 5830 5 990 992 
7871 2 473 340 


840 212 163 161 700 
893 113 171 626 032 


Kupfer. 
Block- und Rosettenkupfer. . . 20 011 23 080 869 14 802 19 485 176 
Schwarzkupfer zum Verkauf . . 0,5 448 1 1052 
Kupferstein » » BE 885 315 535 1079 417 144 
* Nach der amtlichen Statistik Band 59. Heft 2. — Die detaillirteren Zusammenstellungen erscheinen 


erst im October 1883, 
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Ein- und Ausfuhr von Eisenerzen, Eisen- und Stahlwaaren, 


Metrische Centner zu 100 Kil. von resp. 
a 
den deutschen Zollausschlüssen 


Dänemark| Norwegen) Schweden! Rufsland 
Hamburg- | d. übr. Zoll- 
Bremen A ehe | 
Erze. 
! i . u 20 520 — 3 1 23 237 134 694 
Eisenerze, Eisen- und Stahlstein A 888 5144 100 398 e% & 51 38 394 
Roheisen. 

Rohei HerdaHt BE. 9401 | 369 359 457 — — 16 827 6 027 
era eek "\A.| 26032 821l 1 10 1 450 | 194201 
N AN: : E.| 14504 | 21083 416 719 63 881 946 

Brucheisen und Eisenabfälle . A 2170 | 103 828 BER 613 a. NE 597 

Luppeneisen, Rohschienen, In- Ur — — — — — 5 833 202 
gots AALEN TE a > = 2825 

Sa IN 23 905 | 390 442 873 719 63 23541 | 7175 
NA. 7728202 7.112 141 1 623 1 450 197 553 
Fabricate, 

en NE 3 SE AD 841 11 601 141 159 193 73561 193 

Schmiedbares Eisen in Stäben er 33138 | 107259 | 244 | 52158 400 756 | 357881 

Radkranzeisen, Pflugschaaren- YE. 20 _- 97 — 85 -— 
eisen . h {& 219 1202 47 1165 27 143 3 857 
EEE E. 290 |. 159 1 ES = = _ 

Eck- und Winkeleisen : (A 497 4.089 5 967 iR 61 1864 
Rs u E. 19 241 — _ 2 Br 

EDER 1a] 5312 | 20413 ı8 | 32194 | 15557 | 54116 | 28278 

Eisenbahnlaschen, Schwellen fE. 4 zal —_ == aan Ir 2: 
etc. EB A, 651 674 _ 3508 | 1383 395 4 685 
2% 6 4 3 — 8l 23 

ER ren anne UBEBI che (3 31056 | 24106 | sıo | 1084 50 348 | 139440 
TAsfch E. 980 11 020 23 —_ — 4 _ 

es REN 67 403 6 150 3 054 376 

Polirte, gefirnifste ete, Platten (E. 23 62 1 oo _ 4 = 
und Bleche eh } IK 1793 618 44 671 2 45 328 

a e SE. 658 1042 4 —_ 14 17.706 1 

nal -1a.| 37398 | 17576 | 162 | 12983 | 2236 | 1837 | 235760 

Ganz grobe Eisengufswaaren . (x e x N > sr 4 = ae 1 er 19 x 
BONS E. 25 255 Z = gr “2 9 

Eisen, roh vorgeschmiedet . . IA 478 401 10 940 B% 82 2398 

Eiserne Brücken ete, . e IK 954 nr 8 502 728 9 u 

er . E. 76 3 180 22 10 80 19 18 

SAD Er ALDI IR EHEUS, (iM 295 449 11 777 5 33 206 

£ E. 26 343 5 1 E en 1 

ne Iy 397 986 | 846 18 234 al 288 

Eisenbabnachsen, Eisenbahn- fE. h) 179 _ 14 1: 251 2 
räder . Br Ve 134 2.096 — 509 — 2456 4.000 

Kanonenrohre, Ambosse etc. . A 1 5% 0 13 | 5 N 270 es 4 A 

Röhren aus schmiedbarem fE. 260 1 772 4 8 — — 1 
Eisen BAL 3351 9 758 13 1800 147 1795 13 350 

Drahtstifte = E an 7 ER re 7. 

"ANA. 2 732 14 675 67 22 130 1033 394 1999 
z nF nal E. 1 804 12 529 127 290 1 179 466 

Grobe Eisenwaaren, andere . U 15544 | 60026 | 218 | ısıcs | 3204 | 7567 | 88497 
; \ E. 151 1063 b) 16 — b) 15 

Feine Eisenwaaren et... .. 2204 | 10872 11 1830 361 2.042 4213 

Sa E. 7165 99 775 395 1 074 308 92 582 803 
= 1A.| 144401 „| 287 382 2248 166 806 25 905 73 947 906 212° 
Maschinen. 
E. — 9 — _ — _ m 

Locomotiven . : An W 4914 u 3348 AB je 7302 
E, 20 1209 - — _ = 28 
NN, (K 57 Te 104 20 Re 1032 
REN 192 2 > > er 47 
Lampfkessels. IK SCENE 2 40 653 | 5375. 
: : E, 8 657 46 376 79 718 50 502 1218 

Andere Maschinen aller Art . CE 8222 | 69414 | 709 | 11899 | 1508 | 10950 | 141164 

Eisenbahnfahrzeuge . Stück NR er E 2 en u wi je 

Sa 1a | 3677 47 716 18 718 90 902 1295 
AR 8493 77 326 709 14 851 1568 | 11603 154 873 
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Maschinen im deutschen Zollgebiete im Jahre 1882 im freien Verkehr 
nach E. = Einfuhr. A. = Ausfuhr. 
Dester- . | Frank- den Grofs- den Verein. den nicht 
_ reich- | Schweiz . Belgien | Nieder- 2 3 Italien |Staaten von | übrigen 4 Summe. 
Ungarn reich en Britannien Amerika | Ländern ermittelt 


526 464 6 | 759094 | 364 86913 159 668 9 434 — 
131 447 397 | 4 973 676 |11 054 822 5 660 118 851 
18 357 303 4 098 25 4022| 85808 | 2291139 — 
447 993 15643 | 421658) 513332] 48033 79 040 2115 
693 4321 3 679 1696| 19622 5 560 5 
241 883 42561 | 130189 22 871 1432 725 1412 
582 — 6 52 6 151 — 

7 440 4 388 64 541 139 473 205 1498 6 920 
25 892 4 624 7783 27 150| 105 436 | 2 296 850 | 5 
697 316 62592 | 616388 | 675676) 49670 81263] 10447 
. 15 362 1 563 16 058 9518 5 153 23 429 15 
69013 | 184413 74 234| 102887| 149 054 71571| 56005 

30 6 46 39 6 55 —_ 

7741 4 219 27 772 5341 5 029 10391) 26727 

rn 483 889 66 4 102 — 
1107 11162 1 560 223 7597 13 8 206 
18 177 165 5 772 207 30 2% 

145 942 37138 | 171469 93 4051| 237 844 70766 | 356 431 
120 4l 37 1219 238 — _ 

10 685 17 628 4 686 4232) 43950 3325 1176 
649 594 4 353 2395 4 238 13 512 — 

27 541 37 724 20 232 13 909| 83047 15205 | 29227 
353 77 942 2013 1632 11 292 _ 

5ll 1468 48 71 997 284 215 
25 6 41 — 24 64 — 

2781 1134 3995 390 995 313 1555 

1145 175 1 227 3423 1875 7528 2 

3 972 17 936 | 126020] 2209351 203 334| 379806 | 43986 

1187 3457 7384 5 098 2733 11 563 1 

47 108 15 823 42 695 5779| 17216 450 2122 
295 58 254 601 148 720 1 

4 803 2051 6 167 2 169 1 226 49 2 453 

.- 1 — 6 19 = — 

1076 609 268 13] 23352 2 700 

23 _ 921 59 137 5 619 — 
881 442 276 237 477 3 15 
5 17 112 = _ 225 _ 
791 335 814 1 344 529 1114 263 
22 30 433 1252 185 42 2 
18 568 4 278 21 743 4807| 13663 2331| 20266 
150 128 954 296 154 264 2 
6 059 4 219 10 393 6 790 4 316 2 356 3 008 
96 603 124 584 452 3431 — 
"61723 22 604 17 088 21936) 14043 5 492 3 053 
36 6 37 _ 6 39 — 
10 429 533 918 18 225) 39788 62 766 7261 
8718 4 184 26 512 5 189 3 866 12 178 780 
66 515 26 141 76 559 36 3865| 86 456 16552 | 30922 
768 230 3235 652 355 913 8 

6 343 2439 4 458 4282 7407 4 421 1524 
29 002 11 776 63 324 38182| 21432 91 007 120 
493 589 | 392296 | 610895 | 543300) 939480 | 647242| 595 115 

2 1059 222 175 6) 233 — 
16 158 14 623 23 841 150 4 886 —_ 34 487 
93 68 278 1.040 484 17 422 — 

2 167 119 291 67 59 — 98 
pe 1 12 65 284 — 43 - 
2974 581 2509 1377 1 648 345 1092 
- 10 352 24 304 20 045 23 9359| 24790] 157181 148 
163 045 29 728 | 109 077 31445| 38175 11322] 33147 

_ 11 b) be) 6 19 — 
62 156 417 35| 404 — 330 
10.448 25 443 20 610 25438| 25309| 154879 148 
45051 | 135718 33 039| 44768 11667 | 68824 


184 344 


| ie 
Mi 
ne 


112 609 
2 
44 941 


102 183 


2 
259 733 


3 
111713 


29 257 


94 250 
1778 
3 

4 307 
I 

3 
LTL 


732 785 
125 
9 


1 406 
997 089 


1 959 
9 259 


2 737 895 


2.405 
56 


2.406 
87 


73 249 
17415 
375 
497 405 
17 205 
10 493 
162 


2 
1 
237 430 


12 781 
1393 
25 955 
168 
567 

19 106 
1 

6 097 
1632 
51 070 
13 

63 236 
11 

8 622 


26 
1 044 368 


58391 


218 


2 1lo 
155 
42 369 


168 


155 
50 693 


| 


20 
2 
2 


141 
2 


6 
2 


— 


6 
2 


7 831 766 
16 211 818 


2 829 585 
1 869 385 
80 484 
593 153 
6 832 
329 575 


2 916 901 
2792113 


157 791 
1443 975 
354 

140 522 

1 994 

36 956 

6 629 

1 860 538 
1730 
115 961 
31 564 
442 042 
27 5937 

4 384 
253 

15 337 » 
34 801 

2 274 156 


234 
238 770 
77 244 
598 754 
7621 
64 823 


414 518 
7 870 277 


1735 
115 100 
20 642 
4 757 
974 
22.055 
295 479 
706 870 
87 

1 765 


318 430 
848 782 
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Ein- und Ausfuhr von Eisen- und Stahlwaaren, Maschinen- und Kupferwaaren im deutschen 
Zollgebiete im Jahre 1882, verglichen mit dem Vorjahre. 
(Nach den Zusammenstellungen des Kaiserl. Statistischen Amtes berechnet.) 
Tonnen zu 1000 Kilo. 


Einfuhr Ausfuhr 
rum mn | on mn 
1882. 1881. 1882. 1881. 
Erze. 
Eisenerze, Eisen- und Stahlstein } R h h 783 177 626 175 1 621 182 1 443 278 
Kupfer- und Bleierze . ö i } : r E 26 446 22 316 2 463 "2756 
Roheisen. 
Roheisen aller Art . ; } / r 1 282 958 244 601 186 938 245 496 
Brucheisen und Eisenabfälle 4 ! g h A 8048 5645 59 315 67 074 
Luppeneisen, Rohschienen, Ingots . . . N r 683 330 32 957 40.677 
Sa. 291 689 250 576 279 210 353 247 
Fabricate, 
Schmiedbares Eisen in Stäben . 2 \ , A 15 779 14 258 144 397 152 805 
Radkranzeisen, Pflugschaareneisen . ; a : 38 47 14 052 15 570 
Ecek- und Winkeleisen x ; s x 2 : 199 rat 3 696 4 554 
Eisenbahnschienen . 2 s F x 633 1495 186 054 250 709 
Eisenbahnlaschen, Schwellen ete. > Ä h % 173 297 11596 11 981 
Rohe Eisenplatten und Bleche . N } . 4 3 156 3.053 44 204 40 933 
Weifsblech . : 4 2754 2709 438 504 
Polirte, gefirnifste ete. Bisenplatten und Bleche : 25 42 1534 1298 
Eisendraht . 2 : £ ! $ 3480 DIA 227 416 159 416 
Ganz grobe Eisengufswaare en . ; R . : 4 042 3594 18 617 15 762 
Eisen, "roh vorgeschmiedet etec.. : 2 $ e 237 214 2399 2317 
Eiserne Brücken etc... ; j x 3 5 ! 10 43 5538 6 317 
Anker und Ketten . e k i 2 s R 1027 1 892 669 1 937 
Drahtseile . n & ! i ° 74 141 807 1316 
Eisenbahnachsen, Eisenbahnräder z h Ä 3 240 171 11 823 17 084 
Kanonenrohre, Ambosse, Schraubstöcke . ; k sıl 328 6 172 5 602 
Röhren aus schmiedbarem Eisen L : : z 734 789 17 380 12 452 
Drahtstilte N : } . e 23 32 23 877 217109 
Grobe Eisenwaaren, andere i ; ah e 7 724 7888 59 875 53 927 
Feine Eisenwaaren . : F e (4 E i 762 700 6 482 6251 
SR 41 451 41 041 787 026 782 445 
Maschinen. 
Locomotiven b . 2 £ 2 i : 3 173 214 11 510 6 208 
Locomobilen : , y ? 2.064 1417 476 405 
Dampfkessel aus schmiedbarem "Eisen ‚ £ 5 97 226 2 209 2 307 
Maschinen, vorwiegend aus Holz # x 3 A 3 678 2510 \ 
» » » Gulseisen ; : 22739 18 875 70 687 57 681 
» » » schmiedbarem Eisen ’ 2498 2306 f 
Eisenbahnfahrzeuge ohne Leder- etc. Arbeit Stck. . 87 107 1541 2 940 
Andere Eisenbahnfahrzeuge , & ! t } — 2 224 168 
Sa. 31 296 25 657 86 643 69 709 
Zusammenstellung. 
1. Roheisen N t i ? 5 ! f A 291 698 2350 576 279 210 353 247 
2. Fabricate : : £ ? ’ 5 5 ln SA AH. 41 041 787 026 : 782 445 
3. Maschinen f 31 209 25 548 84 878 66 601 
Sar 364 349 317 165 1151114 1 202 293 
Kupferwaaren. 
Kupfer, roh oder als Bruch : f ; 2 r 10 579 11 020 6 096 6718 
Kupfer in Stangen und Blechen . ; . ; 159 160 1409 2.075 
Kupferdraht ! i f & ' 71 94 988 512 
Grobe Kupferschmiede- etc. Waaren ; : v 947 487 1 269 1033 
Andere » » » ’ ; ; : 467 446 2584 2155 
Sa. 11 823 12 207 11 946 12 493 
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Mehr-Ein- und Mehr - Ausfuhr von Eisen- und Stahlwaaren, Maschinen und Kupferwaaren im 
deutschen Zollgebiete im Jahre 1882, verglichen mit dem Vorjahre. 


In der folgenden Tabelle sind Ein- und Ausfuhr jeden Jahres direet einander gegenübergestellt, um zu 
erfahren, in welchen Artikeln eine Mehr-Einfuhr oder eine Mehr-Ausfuhr stattfindet. 


Tonnen zu 1000 Kilo. 
Mehr-Einfuhr 


Mehr-Ausfuhr 


——————__——— mm nn nn m 
Erze. 1882, 1881. 1582. 1881. 

Eisenerze i ; E - 838 005 817 103 

Kupfer- und Bleierze b 23 983 19 560 — — 

Roheisen. 
Roheisen aller Art i { s f 96 020 — — 895 
Brucheisen und Eisenabfälle . i $ i . u - 51 267 61 429 
Luppeneisen, Rohschienen, Ingots . . 2 N _ — 32 274 40 347 
Sa. Roheisen { : 96 020 _ 83 541 102 671 
Gesammt-Mehr-Aus- bezw. Einfuhr 12 479 — — 102.671 
Eisenfabricate. 

Schmiedbares Eisen in Stäben . | ; R : — _ 128 618 138 547 
Radkranzeisen, Pflugschaareneisen . R ’ g — _ 14 014 15923 
Eck- und Winkeleisen 3 . ; i £ ? _ — .3 497 4483 
Eisenbahnschienen . > i \ f 8 ; u — 185 391 249 214 
Eisenbahnlaschen, Schwellen . . $ } x nz — 11423 11 684 
Rohe Platten und Bleche . £ . ; ; : — — 41 048 37 880 

Weifsblech . \ ; ß > 2 S : i 2316 2205 — = 
Polirte und gefirnifste Platten und Bleche 5 ö —_ m 1509 1256 
Draht . , x . : 2 P - 5 u = 223 936 156 139 
Ganz grobe Eisengufswaaren . : i ; a _ _ 14 575 12 168 
Eisen, roh vorgeschmiedet , 3 B : , _ — 2 162 2103 
Eiserne, Brücken . 8 E { Ä 2 } — — 5 528 6 274 
Anker und Ketten . 3 : \ - i { 358 — — 45 
Drahtseile . : ; i : ; 4 $ : — — 733 1175 
Eisenbahnachsen, Räder . ; : } ß ? -— _ 11 583 16 913 
Kanonenrohre, Ambosse, Schraubstöcke etc. . 2 — E- 5 861 5 274 
Röhren aus schmiedbarem Eisen : j { : — _- 16 646 11 663 
Drahtstifte . x } ; f i : \ k — _ 23 854 21 678 
Grobe Eisenwaaren, andere : 3 3 ; i _ _ 92 151 46 039 
Feine/Eisenwaaren . R 2 3 h i R — — 5 720 5551 
Sa- Eisenfabricate . 2 674 2 205 748 249 743 609 
Gesammt - Mehr - Ausfuhr E= — 745 875 741 404 

Maschinen. 

Locomotiven ; a £ : i ‘ 5 : — — 11 337 5 994 

Locomobilen 1588 1012 — — 
Dampfkessel £ i 5 F e : = 2 148 2081 
Andere Maschinen aller Art . ; s ? - —_ _ 41 772 33 990 
Sa. Maschinen . > 1588 1012 55 257 42 065 
Gesammt - Mehr - Ausfuhr — _ 53 669 41 053 

Eisenbahnfahrzeuge, 
Ohne Leder und Polster ; ; Stück _ — 1454 2833 
Werth Mark -— — 3.031.000 5 325 000 
Andere : Stück — = 224 166 
Werth Mark = | a 1 484 000 710 000 
Sa. Eisenbahnfahrzeuge Stück = = 1 678 2999 
Werth Mark — Pr 4 515 000 6 035 000 
Kupfer und Kupferwaaren. 

Kupfer, roh oder als Bruch 3 i > 4 483 4 502 _ _ 
Kupfer in Stangen und Blechen | \ . 3 > — 1 250 rt 915 
Kupferdraht B i £ 3 e 5 ü \ _ — 517 418 
Grobe Kupferschmiedwaare g Ä ; 4 : u — 722 546 
Feine Kupferschmiedwaaren . ü : ! g ee _ 2117 1709 
Sa. Kupferwaaren | _ ae 4.606 4 588 


Es ergiebt sich ‘daraus das sehr erfreuliche Resultat, dafs von den hier aufgeführten Artikeln nur in 
Kupfer- und Bleierzen, Roheisen, Anker und Ketten, in Weifsblech, in Locomobilen und in Rohkupfer für 
1882 die Einfuhr stärker war als die Ausfuhr, dafs dagegen in allen anderen Artikeln die deutsche Industrie 
nicht blofs den heimischen Bedarf nach Quantität, Qualität und Preisen befriedigend zu decken, sondern auch 


noch sehr erhebliche Gewichtsmengen zu exportiren vermochte, 
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Louis-Emanuel Grüner. 


Aus Frankreich kommt die Trauerkunde, dass der 
durch seine wissenschaftlichen Arbeiten auf berg- und 
hüttenmännischem Gebiete bei uns in Deutschland 
wohlbekannte Professor Grüner gestorben ist, Der 
Tod ereilte ihn am 29. März plötzlich auf der seinem 
Sohne zugehörigen Hütte von Saint-Montant (Beau- 
caire); wenige Tage vorher hatten in Lyon mehrere 
Jüngere Ingenieure, welche unter seiner Leitung eine 
Studienreise unternommen hatten, noch seinen Rath- 
schlägen gelauscht. 

Grüner stammte aus der Schweiz, seine Studien 
begann er 1828 auf der polytechnischen Schule zu 
Paris; er reiste jedoch schon nach zweijährigem Auf- 
enthalt daselbst zu seiner weiteren Ausbildung nach 
Deutschland, dem „klassischen Boden der Bergbaukunst“, 
wieM.Laninder Grabredesich ausdrückte, und hielt sich 
dort über 18 Monate auf. Er wurde dann als Professor 
an der Bergschule in St. Etienne angestellt und lehrte dort 
von 1835 bis 1847 Chemie und Hüttenkunde. Hierauf 
ging er als Oberingenieur nach Poitiers (1847—1852). 
Seine geologischen Arbeiten über das Loirebecken 
hatten mittlerweile seinen Ruf derart begründet, dass 
man ihn nach St. Etienne als Director der dortigen 
Bergschule zurückberief, eine Stelle, welche er bis 
1858 bekleidete; in diesem Jahre wurde er nach der 
Hauptstadt des Landes berufen, um dort den Lehr- 
stuhl der Metallurgie einzunehmen. Er blieb dort 
bis zum Jahre 1872, in welchem ihm das höchste Amt 
im Berg- und Hüttenwesen Frankreichs verliehen 
wurde, indem er zum Inspecteur göneral des Mines 
ernannt wurde. Erst im Jahre 1879 zog er sich in 
den Ruhestand zurück, jedoch auch dann nur aus dem 
Grunde, um sich der Vollendung der von ihm begon- 
nenen wissenschaftlichen Arbeiten gänzlich widmen 
zu können. 

Wir haben schon eingangs erwähnt, dass Grüner 
auf zweifachem Gebiete, auf dem der Hüttenkunde 
und dem des Bergbaues, thätig gewesen ist und zwar 
in so hervorragendem Masse, dass eine Uebersicht 
über die von ihm verfassten Werke gleichzeitig als 
die historische Entwicklung der Eisenhüttenkunde und 
des Kohlenbergbaues Frankreichs in den letzten 25 
Jahren bezeichnet worden ist. Soweit es der be- 
schränkte, uns zur Verfügung stehende Raum gestattet, 
wollen wir es in den nachstehenden Zeilen versuchen, 
eine Skizze seiner wissenschaftlichen Thätigkeit zu 
entwerfen, indem wir uns dabei der Angaben des 
„l’Echo des Mines et de la Mötallurgie‘“ bedienen. 

Seine ersten Arbeiten erschienen 1834 und 1835 in 
den Annales des Mines; sie bestanden in Mittheilungen 
über seine in Deutschland gemachten Studien. Im 
Jahre 1541 veröffentlichte er seine erste geologische 
Arbeit über das Loire - Departement; es bildet den 
Anfang des bedeutendsten Werkes von Grüner, Es 
zerfällt in zwei Abtheilungen: geologische Beschrei- 
bung des Loire-Becekens, welche im Jahre 1857 vollen- 
det würde, und Beschreibung des Kohlenbeckens der 
Loire, welche zwar schon länger fertig und im Ge- 
brauch des Bergamtes von St. Etienne war, aber erst 
im vergangenen Jahre fertig publieirt wurde, 

Im Jahre 1852 erschien N und Classi- 
fication der Brennstoffe“, es enthält die Beschreibung 
von dem im Becken von St. Etienne, Rive-de-Gier, 
de la Creuse bei Bessöges und Graissessac gefundenen 
Kohlen und giebt gleichzeitig eine Classifieation der- 


selben, welche, wie man wohl behaupten kann, die in 
Frankreich officielle geworden ist. Die Vollendung 
der diesbezüglichen Versuche fällt in das Jahr 1855; 
in engem Zusammenhang damit stehen seine Arbeiten 
über Gebrauch, Aufbereitung, Verkokung, calorime- 
trischen Werth ete. der Kohlen. Während er in 
Poitiers war, beschrieb er die in dem Departement de 
la Creuse gewonnenen Kohlen in einem besonderen 
Werke, welches im Jahre 1857 vollendet wurde, 

Als er zum Leiter der Bergschule in St. Etienne 
berufen worden war, wandte er sich mit voller Kraft 
der Hüttenkunde zu. Die eben erwähnten Arbeiten 
über Brennstoff bilden den Anfang seiner Arbeiten auf 
diesem Gebiet. Es war damals die Zeit, zu welcher 
die in der Eisenindustrie gemachten Fortschritte die be- 
vorstehenden grossen Umwälzungen in der Eisenindustrie 
voraussehen liessen; in der richtigen Erkenntniss dieser 
Sachlage kam Grüner auf den Gedanken, die Societe 
de l’industrie minerale mit dem Sitz in St. Etienne 
zu begründeu, um unter Fachleuten den Austausch 
der gegenseitigen Erfahrungen zu ermöglichen. Er 
führte den Gedanken mit Hülfe mehrerer ihm ergebener 
Mitarbeiter aus — wie glücklich derselbe war, beweist 
der Rang, den heute der blühende und angesehene 
Verein einnimmt. Ein grosser Theil des Verdienstes 
hieran fällt auf seinen Stifter zurück, denn derselbe 
veröffentlichte nicht nur während seines Aufenthaltes 
in St. Etienne seine eigenen Arbeiten in dem Verein, 
sondern blieb ihm auch noch nach seiner Versetzung 
nach Paris treu. 

Diese erfolgte, wie oben erwähnt, im Jahre 1858 
und datiren von diesem Zeitpunkt seine hervorragend- 
sten metallurgischen Arbeiten, welche gleich werthvoll 
für die Wissenschaft wie für die Industrie waren. 
Wir nennen hier nur: „Eine neue Methode der Stahl- 
fabrication, „Entphosphorung von Roheisen, Stahl 
und Schmiedeeisen‘“, „Anwendung der Gase und hoher 
Temperaturen“, „Studien über den Hochofenbetrieb“ 
u. 8. w., ausserdem veröffentlichte er gleichzeitig Mit- 
theilungen über die Metallurgie des Bleies und Kupfers. 
Er hatte die Absicht, seine metallurgischen Arbeiten, 
ebenso wie die auf geologischem Gebiet, in einem 
grösseren Werke zu vereinigen, und ging deshalb im 
Jahre 1872 dazu über, eine grössere Hüttenkunde 
(Trait6 de la metallurgie) vorzubereiten. Im Jahre 
1875 erschien der erste Band derselben, dann 1878 
die erste Hälfte des zweiten Bandes, die Fortsetzung 
war in Vorbereitung, als der Tod ihn überraschte, 

Die vorstehende flüchtige Skizze mag genügen, um 
uns ein Bild seines Lebens, das man in die Worte 
„Arbeit und Pflicht‘‘ zusammenfassen kann, zu ent- 
werfen. Wir fügen dem noch zu, dass alle Zeitge- 
nossen, welche mit ihm in Berührung kamen, seine 
Herzensgüte, Selbstlosigkeit und Nachsicht gegen An- 
dere nicht laut genug rühmen können. 

In deutschen Fachkreisen werden seine Verdienste 
gebührend gewürdigt; ein Theil seiner metallurgischen 
Werke ist in die deutsche Sprache übersetzt worden, 
auch der Verein deutscher Eisenhüttenleute hat mehr- 
fach zur Verbreitung seiner Schriften in Deutschland 
beigetragen, so dass unsere französischen Fachgenossen 
versichert sein können, dass die Kunde von seinem 
Dahinscheiden auch in Deutschland mit allgemeiner 
Theilnahme aufgenommen worden ist 
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Referate und kleinere Mittheilungen. 
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Der Cupolofen als Reinigungsapparat für Roheisen. 


Das letztausgegebene Bulletin de la Societe de 
l’Industrie minerale enthält einen Aufsatz von A. 
Rollet aus St. Etienne über die Möglichkeit, den 
Cupolofen als Reinigungsapparat für Roheisen zu be- 
nutzen. 

„Bislang“, sagt der Verfasser u.a. „hat der Cupol- 
ofen kaum eine andere Verwendung als zum Schmelzen 


gefunden, sein einziger Zweck war der, das Roheisen 


auf eine bestimmte Temperatur zu bringen. Die Ana- 
lysen des Roheisens vor und nach der Schmelzung 
und der dabei gefallenen Schlacken liefern den- Be- 
weis, dass er auch zum Reinigungsapparat werden 
kann. Bereits früher habe ich darauf hingewiesen, 
dass der Cupolofen einer Entschwefelung dienen kann, 
diesmal will ich nachweisen, unter welchen Umständen 
er auch gleichzeitig zur Entphosphorung dienen kann 
und die praktischen Mittel angeben. welche mir dies 
doppelte Resultat etmöglicht haben.“ 

Nachdem sodann der Verfasser die Art und Weise 
und in welcher Form Schwefel und Phosphor bei den 
verschiedenen metallurgischen Processen entfernt wer- 
den, einer eingehenderen chemischen Besprechung 
unterzogen hat, fährt er wie folgt fort: 

„Die Entphosphorung kann, wenigstens theilweise, 
durch die einfache Schmelzung eines bei kaltem Gang 
erblasenen Roheisens in Gegenwart einer basischen 
oder kalkhaltigen Schlacke vor sich gehen; während 
das Roheisen im Cupolofen von oben nach unten geht 
und hierbei der Wirkung des Windes ausgesetzt ist, 
bildet sich Eisenoxyd, das auf den Phosphor einwirkt 
und Eisenphosphat erzeugt, welches sich sofort in 
phosphorsauren Kalk umwandelt; das freigewordene 
und mittlerweile der Einwirkung des Windes entzogene 
Eisenoxyd wird durch den Koks wieder redueirt, wenn 


- die Temperatur genügend hoch ist. Hierdurch erklärt 


es sich, dass Cupolofenschlacken, welche bis zu 10°/o 
aus dem Phosphor des Roheisens herrührende Phos- 
phorsäure enthielten, nur 1 his 3° Eisenoxyd ein- 
schlossen. 

Es scheint daher, dass man durch Begünstigung 
der Bildung von Eisenoxyd dadurch, dass man das 
Roheisen einer längeren Einwirkung des Windes aus- 
setzt, indem man Düsen in verschiedenen Höhenlagen 
des Cupolofens anordnet, die Menge des oxydirten 
Phosphors vermehrt. Wir haben dies in unseren Reini- 
gungsversuchen, welche in @ivors angestellt wurden 
und wo wir vier, in verschiedenen Höhen angeordnete 
Düsen anwandten, bestätigt gefunden. 


Dennoch würde die Elimination des Phosphors 
noch unzureichend sein, wenn die Oxydation desselben 
durch die Gegenwart eines grossen Ueberschusses von 
Basen nicht befördert würde. Es ist zur vollständigen 
Reinigung nöthig, dass das Verhältniss aller Kiesel- 
und Phosphorsäure der Schlacke zu den Basen der- 
selben niedriger als das gleiche Verhältniss im basischen 
Bessemerprocess ist; auch wird das Verfahren“ nur 
durch den Zuschlag eines Flussmittels möglich, und 
zwar dient in diesem Falle am wirksamsten und bil- 
ligsten Flussspath dazu. 


Das vorliegende Reinigungs-Verfahren besteht da- 
her darin, dass man in einem Cupolofen leicht oxyda- 
tionsfähiges Roheisen, d. h. solches mit geringem 
Silieium-, Mangan-, Kohlenstoff- und Schwefelgehalt, 
unter der Einwirkung gepressten und infolge beson- 
derer Anordnung der Düsen möglichst lange einwirken- 
den Windes in Gegenwart einer durch Verwendung 
von Flussspath hochbasisch zusammengesetzten Schacke 
herunterschmilzt, indem man*eine hohe Temperatur 
sowohl zur Beförderung der Reinigung selbst als auch 


V.3 


der Rückredueirung von Eisenoxyd aus der Schlacke 
anwendet. 

Diese Reinigung kann weder gut noch billig in 
einem mit gewöhnlicher saurer Fütterung versehenen 
Cupolofen vor sich gehen; gute Bedingungen bietet 
die basische Fütterung, doch ist es vorzuziehen, dies 
Verfahren in einem wassergekühlten Cupolofen vorzu- 
nehmen, welcher die Abnutzung des Futters vermin- 
dert, das alsdann aus irgend einem feuerfesten Material, 
saurer oder basischer Natur, hergestellt sein könnte. 
Es unterliegt keinem Zweifel. dass die Wasserkühlung 
den Koksverbrauch erhöht, es bietet jedoch anderer- 
seits die dabei stattfindende Vermindernng im Ver- 
brauch von feuerfesten Materialien wieder Vortheil. 

Die Zusammensetzung der Beschickung wechselt, 
je nachdem man nur Entschwefelung allein oder gleich- 
zeitige Entschwefelung und Entphosphorung beabsich- 
tigt. 

Zur Entschwefelung allein liefert 
Zusammensetzung gute Resultate: 


nachstehende 


Reheiseik 4. Wr. 2 RR, 77a 1085: bis:1050 KR 
Koks mit 8 bis 9%. Aschengehalt 155 „ 
Kalkar Eee TOR ABSRN 
EANNEISSTIER AT ee PR REINE ER 2 OB 


Die Temperatur des Windes hierbei etwa 3750°C. 

Zur gleichzeitigen Entschwefelung und Entphos- 
phorung. ist der Koksverbrauch der gleiche, der Kalk- 
zuschlag wird im Verhältniss zu der zu eliminirenden 
Menge des Phosphors vermehrt, derselbe kann bis zu 
100 und 350 kg gehen. der Flussspathzuschlag bis 
auf 38 bis 50 kg; die Windpressung wird so hoch 
als möglich genommen 

Der Procentsatz des eliminirten Schwefels ist bei 
hoehschwefelhaltigem (!/2°/o oder mehr) Roheisen ein 
wenig grösser; derselbe erreicht leicht 92 bis 95, 
ausnahmsweise sogar 93°, während er bei gering- 
schwefelhaltigem 85 bis 90°/, beträgt. 

Der Procentsatz des eliminirten Phosphors, der 
sich bei unseren Versuchen stets erhöht hat, ist zu- 
letzt bis auf 80%,, gleichviel ob der Gehalt 'daran 
hoch oder niedrig war, gebracht worden; ich bin 
sicher, dass diese Zahl noch erheblich erhöht werden 
kann 

Die nachstehenden Analysen stammen von !ver- 
schiedenen Roheisensorten, welche "theils auf jEnt- 
schwefelung, theils auf Entschwefelung und Entphos- 
phorung behandelt worden sind: 


Gusseisen A| Gusseisen B| Gusseisen C 


vor der [nach der| vor der |nachdeıf vor der |nach der 
5chmel-|Schmei-ISchmel-| Schmel-[Schmel-|Schmel- 
zung zung zung zung zung zung 
Kohlenstoff | 3,500 | 3,500 | 2,900 | 3,088 | 2,550 | 2,800 
Silicium 0,900 | 0,380 | 0,655 | 0,060 | 0,450 | 0,120 
Mangan 1,300 | 0,815 [Spuren | Spurer| Spuren Spuren 
Schwefel 0,220 | 0,015 | 0,375 0,015 | 0,520 | 0,040 
Phosphor | 0,070 | 0,058 | 0,350 | 0,068 | 1,950 | 0,415 


I 


Was die Schlacken anbetrifft, so können dieselben 
im Falle der Entschwefelung bis 25°/o Kieselsäure 
enthalten; im Entschwefelungs- und Entphosphorungs- 
falle darf der gesammte Gehalt an Kiesel- und Phos- 
phorsäure 15 bis 13° nicht überschreiten, wenn man 
nicht eine grössere Menge Phosphor im Roheisen zu- 
rücklassenwill, wie dies bei Gusseisen © eingetreten ist. 

6 
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Die gereinigten oder nur entschwefelten Gusseisen- 
sorten nehmen häufig das krystallinische Aussehen man- 
ganhaltigen Gusseisens an, sogar dann, wenn sie keine 
Spur Mangan enthalten; dies Aussehen scheint durch 
einen ziemlich hohen Kohlenstoffgehalt, wenigstens 
3,3°/o und einen geringen Siliciumgehalt, weniger als 
0,5 %0, hervorgerufen worden zu sein. 

Nach ihrer Zusammensetzung scheint entschwefeltes 
Gusseisen identisch mit aus den gleichen Erzen er- 
blasenem Holzkohlenroheisen zufsein: gleicher Gehalt 
an Schwefel und Silicium, mit dem Unterschiede, dass 
ersteres geringer phosphorhaltig ist, da Koksroheisen, 
das etwas weniger als das mit Holzkohlen erblasene 
enthält, noch ein wenig Phosphor in dem Entschwefe- 
lungsverfahren verliert; beim Puddelprocess verhalten 
sie sich ähnlich und liefern Stahl und Eisen mit 
weniger Phosphor; es haben auch die mit diesem 
Eisen und Stahl angestellten Versuche ein der chemi- 
schen Zusammensetzung entsprechendes Resultat er- 
geben. Infolge des geringen Gehalts an Kohlenstoff, 
Silicium und Mangan kann das entschwefelte und 
entphosphorte Roheisen in hohem Procentsatz der Be- 
schickung im offenen Herdprocess zugesetzt werden, 
ohne dass ich hiermit jedoch der möglichen Verwen- 
dung desselben im Puddelprocess Eintrag thun will. 
Bei grossartiger Fabrieation ‚hindert auch nichts, dass 
umgeschmolzenes Roheisen noch flüssig in den Flamm- 
ofen eingebracht würde, wodurch die Umwandlungs- 
kosten beträchtlich vermindert würden. 


Ueber die Reinigung von Roheisen, Stahl und 
Eisen durch feuchten Wasserstoff. 


Dieser Process. für welchen Laurent Cely ein 
Patent für Frankreich ertheilt wurde, beruht auf dem 
Laboratoriums-Versuch, der darin besteht, dass man 
Roheisen oder unreines Eisen irgend welcher Art 
durch Glühen in einem Strom von feuchtem Wasser- 
stoff die demselben beigemengten schädlichen Metal- 
loide, wie Schwefel, Phosphor, Silicium, Arsen, Koh- 
lenstoff, Stickstoff ete. entzieht. Das unreine Eisen 
wird in ein innen emaillirtes Porzellanrohr gefüllt, 
an dessen Enden sich dünne Röhren für die Zu- und 
Abführung der Gase anschliessen, dann dasselbe auf 
eine mässige Temperatur, zwischen Dunkelroth- und 
Kirschrothhitze, erwärmt und ein Strom von feuchtem 
Wasserstoff durchgeleitet. Führt man die abströmen- 
den Gase durch eine Lösung von Kupfersulfat, so 
bildet sich in demselben ein um so stärkerer Nieder- 
schlag, je unreiner das eingefüllte Eisen war. Der 
Niederschlag besteht jenachdem aus Verbindungen 
von Schwefel, Phosphor und Silieium mit Kupfer. 
Nothwendig ist jedoch, dass der Wasserstoff feucht 
sei, andernfalls ist er, abgesehen vom Kohlenstoff, 
ohne Einwirkung. Ist im Innern etwas Metalloyd 
gegenwärtig, so erfüllt dies auch den Zweck, da dann 
durch Reduction desselben die nöthige Dampfmenge 
gebildet wird. Wird Wasserdampf verwendet, so wird 
das Eisen wohl gereinigt, jedoch gleichzeitig in Oxyd 
verwandelt. Die Wirkung des Wasserstoffs beruht 
auf dessen Fähigkeit, Roheisen, Stahl und sogar 
weiches Eisen zu durchdringen, wobei er ungeachtet 
der Zersetzung geringe Mengen Wasserdampf mit in 
das Innere führt. 

Um die Anwendbarkeit dieses Processes auf den 
praktischen Betrieb darzuthun, baute Laurent Cely in 
der Nähe von Paris eine besondere Anlage mit vier 
Oefen mit Gusseisenretorten von verschiedenen Formen, 
die zusammen eine Tonne Roheisen aufnehmen können. 
Die Retorten sind innen und aussen mit einem Email 
aus Alkalisilikaten versehen, um sowohl eine Einwirkung 
und Durchdringung der Gase von innen als auch eine 
Oxydation von aussen zu verhindern. Die Retorten 
werden möglichst dicht verschlossen, um dem Gase 
im Innern höhere Pressung behufs vollständigerer 
Durehdringung geben zu können; die zur Reinigung 
direct verbrauchte Wasserstoffmenge ist relativ gering, 
das abziehende Gas könnte aufgefangen und wieder 
verwandt werden. Die Herstellung desselben erfolgt 
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durch Zersetzung von verdünnter Schwefelsäure mit Zink, 
die Reinigung in bekannter Weise. 

Nach erfolgter -Beschickung und Verschluss der 
Retorte wird sie auf Dunkelrothgluth erhitzt, dann 
zuerst zur Entfernung sämmtlicher Luft ein Strom 
von Kohlensäure und hierauf der feuchte Wasser- 
dampf durchgeleitet, wobei zum Abschluss der Luft 
die Oeffnung der Ausströmungsröhre unter Wasser 
bezw. der Reactionsflüssigkeit getaucht wird, Schon 
die abströmende Kohlensäure wirkt auf letztere ein, 
ein Beweis, dass schon dann die Reinigung beginnt; 
enthält die Flüssigkeit Kupfersulfat, so bildet sich 
bei dem dann folgenden Ausströmen des Wasserstoffs 
ein schwarzer oder brauner Niederschlag, je nachdem 
das eingefüllte Eisen Schwefel oder Phosphor enthielt. 
Die abziehenden Kohlenwasserstoffe lassen sich sofort 
am Geruch erkennen, während die bei phosphorhaltigem 
Eisen aufgefangenen Gase sich deutlich als Phosphor- 
wasserstoff kennzeichneten. Die Dauer des Processes 
hängt natürlich von dem Grad der Verunreinigung 
ab, man hört mit der Wasserstoffdurchleitung auf, 
sobald in der Flüssigkeit sich kein oder nur ein un- 
bedeutender Niederschlag bildet. Dann wird das 
Wasserstoffgas durch Kohlensäure gänzlich ausge- 
trieben, die Retorte geöffnet und eventuell neu beschickt. 

Die bisherigen Versuche erstreckten sich auf häm- 
merbaren Guss (vor dem Tempern), der alle Eigen- 
schaften des Stahles annahm, im Bruche ein feines, 
regelmässiges Korn zeigte und schmied-, schweiss- 
und härtbar wurde, auf Stahl, welcher grössere 
Homogenität erhielt, so dass nach mehrstündiger Aus- 
setzung gewöhnlicher Stahl in Werkzeugstahl bester 
Qualität umgewandelt wurde und schmiedbares 
Eisen, bei welchem die Einwirkung, zwar langsamer, 
doch zweifellos stattfand; Kokseisen liess sich nach dem 
Glühen in Wasserstoff zu feinem Draht und weiter zu 
Drahtstiften verarbeiten, die denen aus bestem schwe- 
dischem Eisen gleichkamen. 

Die Versuche mit Roheisen sind zur Zeit noch 
nicht weit genug gediehen, um veröffentlicht zu wer- 
den, wie man denn auch noch damit beschäftigt ist, 
Analysen zu machen, um die Vorgänge gründlich 
aufzuklären 

Soweit man bis jetzt beurtheilen kann, stellen sich 
die Kosten des Verfahrens bei sehr unreinen Eisen- 
sorten auf höchstens 2 Fres. pro 100 kg, 

(Aus comptes rendus etc.) 


Ueber Wellrohre. 
Unter diesem Titel gaben die Herren F. Schmitz 
& CO. Mongenast vor kurzem eine Flugschrift heraus, 
in welcher die von der Firma Schulz, Knaudt & Co. 
in Essen veröffentlichten, in dieser Zeitschrift aus- 
zugsweise in Nr. 8 vor. Jahrg., Seite 387, enthaltenen 
Mittheilungen über Wellrohrkessel, speciell über die 
Seitrohrkessel mit einem Flammrohr einer scharfen 
Kritik unterzogen werden. In Nachstehendem heben 
wir das Wesentliche der Schrift hervor *, 
Die von der genannten Firma für die Wellrohr- 
kessel beanspruchten Vorzüge sind: 

1. Sicherheit vor Explosion infolge ihrer Widerstands- 
fähigkeit gegen äusseren Druck. 

2. Verhütung von Reparaturbedürftigkeit, indem keine 
Lockerung der Nieten durch Ausdehnung und 
Zusammenziehung stattfindet. 

3. Unmöglichkeit des Ansatzes von Kesselstein in- 
folge der Elastieität der Wellen. 

4. Bedeutende Verdampfungsfähigkeit bezw. Kohlen- 
ersparniss, 

Zu Punkt 1 bemerken die Verfasser, dass von den 
vielfachen Ursachen, welche eine Explosion herbei- 
führen können, hier augenscheinlich nur eine, näm- 


* Beidem Schluss des Blattes ging uns noch eine dies- 
bezügliche Entgegnungsschrift von Schulz, Knaudt & Co. 
zu; wir behalten uns vor, die darin gemachten Wider- 
legungen in unserer nächsten Nummer auszüglich mit- 
zutheilen. Die Red. 
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lieh zu geringe Widerstandsfähigkeit der Feuerrohre 
ins Auge gefasst sei, Nach ihrer Ansicht ist dieser 
Vorwurf gegen die glattwandigen Feuerrohre da that- 
sächlich begründet, wo dieselben, wie dies z, B. fast 
durchgängig in England geschehe, schlecht und zu 
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schwach construirt seien, treffe aber für gut und 
richtig gearbeitete Feuerrohre keineswegs zu. Zum Be- 
weise hierfür wird nachstehende Statistik über die 
NA ee im Deutschen Reiche ange- 
ührt: 


Einfache 
Es explodirten: 
Walzenkessel. 
1877 4 
eben er N PTR 2 
PIUS RER el, 1 
Vorhanden waren 1877 6000 
Mit Heizflächen 100 000 
Mit Rostflächen 3600 
Rost: Heizfläche 1,29 


doder-Kesset hat u.) - 17 
Es kam eine Explosion auf 2600 


Der der Statistik angehängte Bericht schliesst da- 
damit, dass es gerechtfertigt sei, anzunehmen, dass 
die Zweiflammrohrkessel viel weniger gefährlich sind, 
als die Einflammrohrkessel und als die Walzenkessel 
mit Siederöhren 

Infolge der erst vor wenigen Jahren erfolgten Ein- 
führung der Wellrohrkessel mit einem Flammrohr 
existire zur Zeit noch keine Statistik über dieselben, 
fahren die Verfasser fort, es sei aber nicht einzusehen, 
warum solche grössere Sicherheit gegenüber den Kesseln 
mit glattwandigen Röhren bieten sollen, da sich über dem 
grossen Wellrohre nur die geringste zulässige Wasser- 
säule befinde, welche bei eintretendem Wassermangel 
das Rohr blosslege und dann ein gewelltes Rohr 
ebenso gut wie ein glattes eingedrückt event. zer- 
rissen werde. 

Schliesslich wird noch den dünneren Wellrohren 
rascherer Verschleiss zum Vorwurf erhoben. 

Zu Punkt 2 führen die Verfasser an, dass die Well- 
rohre zwar keine Längsnähte, wohl aber Rundnähte 
besitzen und es schwer einzusehen sei, weshalb bei 
denselben nicht ebenso gut wie bei den glatten Rohren 
Undichtigkeiten und Reparaturbedürftigkeiten vorkom- 
men sollen. Als bedenklicklich wird angesehen, dass 
die Feuerplatte der Wellrohre nicht länger als 2300 mm 
gemacht werden könne, wogegen nichts hindere, die- 
selbe bei den glatten Röhren 3000 mm und länger 
zu machen. 

Bei Punkt 3 wird das directe Kegentheil behauptet, 
da die Wellrohre in Wirklichkeit ebenso gut wie die 
slatten Rohre von Kesselstein bedeckt würden, und dem 
noch zugefügt, dass die Reinigung speciell bei den 
Seitrohrkesseln infolge der engen Dimensionen theil- 
weise schwierig durchzuführen sei, wie dies das be- 
kannte Dreimänner-Bild sehr hübsch illustrire, da die 
Originale derselben nur Kautschuk-Männer von Pro- 
fession sein könnten. 

Zu Punkt 4 führen die Verfasser erstlich an, dass 
vergleichende Versuche über Verdampfungsfähigkeit 
nur dann Werth haben, wenn die betr. Kessel im 
selben Kesselhause aufgestellt sind. Dann aber be- 
mängeln sie namentlich, dass bei dem Versuch 3, be- 
treffend den glattwandigen Cornwallkessel (Nr. 1) nur 
40,2 kg Kohle pro Quadratmeter Rostfläche verbrannt 
worden seien, ohne hierbei überdies sonstige Angaben 
zu machen, während es bekannt sei, dass man in 
einem Cornwallkessel im normalen Betrieb ohne An- 
strengung 75 kg pro Quadratmeter Rost verbrauche. 
Infolge dieser schwachen Beschickung gebe durch 
unvermeidliche offene Stellen im Feuer ein grosser 
'T'heil des Heizeffectes verloren, trotzdem habe der 
Cornwallkessel noch 8 kg Wasser verdampft und 
würde bei einer Beschickung mit 75 kg Kohle genau 
ebenso viel Dampf als einer der beiden Wellrohrkessel 
geliefert haben, in welchen mit 127,7 bezw. 105 kg 


Walzenkessel 


RR Einflamm- | Zweiflamm- u. S. W. 
ni 
Siederöhren rohrkessel. | rohrkessel. |Verschiedene. 
g 4 2 I 
3 10 3 3 
9 4 1 3 
15 500 9100 10300 8600 
567 500 214 700 571000 qm 
22 600 9300 21500 qm 
1:25 1:23 1#27 
38 24 97 qm Heizfläche 
2200 1500 5000 Kessel 


pro qm Rost geheizt wurde. Unter Zugrundelegung 
dieser Beschickungen ändern sich die von der Firma 
Schulz, Knaudt & Co. angestellten Berechnungen der 
Anlagekosten pro 100 kg Dampf zu Ungunsten des 
Seitrohrkessels, während man bei einer Vertauschung 
des in dem letzteren verbrannten Kohlenquantums mit 
dem in dem in dem Cornwallkessel verbrannten, um 
die Gegenprobe, welche doch gestattet sein müsse, zu 
machen, zu folgendem Resultat gelange: 

Seitrohrkessel 1,74 qm Rost x 40,2 kg Kohle pro 
Quadratmeter X 10 kg Verdampfung = 700 kg 
pro Stunde. 

Cornwallkessel 3,28 qm Rost X 127,7 kg Kohle pro 
Quadratmeter X 8 kg Verdampfung = 6500 kg 
pro Stunde. 

Dies Beispiel beweise genügend, dass die Versuche 
auf gleicher Grundlage angestellt werden müssen. 
Die Verfasser würden es für richtiger befunden 
haben, wenn neben dem Seitrohrkessel (Ill) auch der 
mit II bezeichnete Zweiflammrohrkessel mit gewellten 
Rohren mit dem Cornwallkessel in Vergleich gestellt 
worden wäre, da diese Kessel von annähernd gleichen 
Dimensionen seien, glauben jedoch, dass hierbei die 
Wellrohre den gehegten Erwartungen nicht ent- 
sprochen hätten; aus den Zahlen der Tabelle gehe 
nur hervor, dass die Wellrohre pro 1 kg Kohle 22°% 
weniger Dampf als die glatten Rohre trotz der un- 
rationellen Feuerung letzterer lieferten. Noch un- 
günstiger stellten sich aber in diesem Falle, schliessen 
die Verfasser, die Anlagekosten für den Wellrohr- 
kessel, nämlich um rund .# 2000 höher als für den 
Cornwallkessel. 
Classification von gebrauchtem, altem Eisen. 
Der Speeialausschuss der Abtheilung „Altes Eisen 
und Stahl‘‘ der New -Yorker Eisen- und Metallbörse ist 
seit einiger Zeit damit beschäftigt, eine offieielle, auf 
von allen Seiten des Landes erhaltene Gutachten und 
Mittheilungen begründete Classification von „bear- 
beitetem alten Eisen“ aufzustellen. Die folgende 
Classification ist dabei festgesetzt worden und wird 
nach erfolgter Genehmigung seitens des Vorstandes 
in allen Lieferungsabschlüssen nach den beziehent- 
lichen Abstufungen börsenusancemässig bindend sein. 
DieNew-YorkerQlassification derEisen- 
Metall-Börse von bearbeitetem alten Eisen. 
Nr. I soll bestehen aus allem bearbeitetem Eisen, 
Bleche ausgenommen, diese nur, wenn besonders ge- 
schnitten und frei von Winkeln und Nieten; Eisen 
von !/a Zoll und mehr, rund oder 4kantig, aber nicht 
wenn es solehe aussergewöhnlichen Masse oder Profile 
hat, die nicht auf gewöhnliche Methode hergestellt 
werden können — frei von Schienen, Schienenenden, 
Nägeln, Ambossen, Hacken, Schaufeln, Gasröhren, 
Kaminröhren, Ofenröhren, Dünnblech, Reifeisen, Draht 
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or 


und ähnlichem leichten Eisen. Gufs-, schmiedbarem 
Gufs-, galvauisirtem, verzinntem oder verkupfertem 
Eisen, Zink, Stahl oder anderen fremden Substanzen, 
ebenso von verbranntem oder sehr stark verrostetem 
Eisen. 

Nr. II. kann bestehen aus schweren Stücken, wie 
srofse Anker, Schiffsarmaturplatten, Schiffskniee, 
Kurbelwellen, schwere Radwellen, Träger, Winkel oder 
nicht auf gewöhnliche Methode hergestellte, aufser- 
gewöhnliche Mafse habende Gegenstände. 

Nr. III kann bestehen aus bearbeitetem Eisen, 
welches nicht unter Nr. I. und II. gebracht werden 
kann, aber frei sein muls von Ambossen, Schienen, 
Schienenenden, Gufs, schmiedbarem Gufs, galvanisir- 
tem, verzinntem oder verkupfertem Eisen, Zink, Stahl 
oder anderen Substanzen. 

Da der Beschlufs des Ausschusses nicht zur Börsen- 
usance erhoben werden kann, bis er vom Vorstande 
genehmigt ist, ist es den Mitgliedern (des Vorstandes) 
des Ausschusses angenehm, vom Handel irgend 
welche Mittheilungen zu erhalten, die dazu angethan 
sind, die Classification speecifieirter und genauer auf- 
zustellen. 

Die Börse hat einen Miethvertrag über das von 
ihr bewohnte Gebäude, Ecke Burling Slip and Pearl, 
auf ein weiteres Jahr mit Vorkaufsrecht abgeschlossen, 
und wir nehmen an, dafs der Vorstand jetzt den An- 
kauf in Betracht zieht. (Aus Iron Age.) 


Iron and Steel Institute. 


Das diesjährige Frühjahrs-Meeting des englischen 
Iron and Steel Institute findet am 9., 10. und 11. Mai 
in London in den der Vereinigung der Civilingenieure 
zugehörigen prächtigen Räumen statt. Den Vorsitz 
wird B. Samuelson führen; an die Mitglieder J. SneJus 
und Sidney Gilchrist Thomas soll die goldene Besse- 
mer -Medaille verliehen werden. 

Die Liste der Vorträge ist nachstehende: 

1. Ueber die chemische Zusammensetzung und die 
Prüfung von Stahlschienen. Von G. J. Snelus 
in Workington. Vertagte Discussion. 

2. Ueber einen neuen Winderhitzer. Von Thomas 
Massicks in Millom. Vertagte Discussion. 

3. Ueber den Werth fallmählicher Erhöhungen der 
Temperatur des bei der Schmelzung von Eisen 
eingeblasenen Windes. Von J. Lowthian Bell in 
Middlesborough. 

4. Betriebsvergleiche in einem Hochofen bei Ver- 

änderungen der Temperatur von 530 auf 734° C. 

Von William Hawdon in Middlesborough. 

. Ueber den Betrieb amerikanischer Anthracit- 
Hochöfen. Von Thomas Hartmann in Phila- 
delphia. 

6. Ueber die Eisenerzlagerstätten in Northampton. 
Von W. H. Butlin in Northampton. 

. Ueber Stahlguls für Marine-Zwecke. Von William 
Parker von dem Lloyd. 

8. Ueber die Gewinnung und Vernutzung von Theer 
etc. aus Gas in den Siemens Gasentwicklern. 
W. S. Sutherland in Birmingham. 

9. Ueber Verbesserungen in Eisenbahn- und Strafsen- 
bahnen-Anlagen. Von Albert Riche in London. 

10. Ueber die Bestimmung geringer Kohlenstoffge- 

halte mittelst einer neuen kolorimetrischen Me- 

thode. Von J. E. Stead, Middlesborough. 

11. Ueber die Weifsblech -Fabrication. Von Ernest 
Trubshaw in Llanelly, Südwales. 

12. Ueber Vorrichtungen zur Kohlenaufbereitung in 
Bochum. Von Fritz Baare in Bochum. 


or 
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Die Eisen- und Stahlindustrie in Rufsland. 


Die innerhalb weniger Wochen erfolgte Inbetrieb- 
setzung von sechs grofsen Eisen- und Stahlhütten 
liefert uns den Beweis, dafs wenigstens in einem 
Theile Rufslands die Industrie neu auflebt. Die frag- 
lichen Werke liegen bei Sosnowitz, einer dicht an 
der oberschlesisch-polnischen Grenze gelegenen Station 
der Wien-Warschauer Eisenbahn, und gehören alle 
deutschen Capitalisten. Die Leistungsfähigkeit eines der 
Werke wird auf jährlich nahezu 20000 t Fertigfabricat 
geschätzt, ein anderes soll mehrere 1000 t Drahtstilte 
und Draht herstellen können. Während die Industrie 
Polens derart in der Entwicklung begriffen ist, stagnirt 
sie mehr oder weniger in anderen Theilen Rufslands. 
Die Etablissements, welche von französischen Specu- 
lanten während der vor einem oder zwei Jahren in 
Paris herrschenden Speculationswuth angekauft wur- 
den, sind entweder wieder zu verkaufen oder arbeiten 
mit Verlust. Bei manchen liegt der Fehler darin, 
dals sie sich auf die Ausführung von Staatsaufträgen 
geworfen haben, welche augenblicklich, z. B. in den 
Schiffswerften Nordrufslands, spärlich eingehen, und 
keine Verbindungen besitzen, durch welche ihnen 
Privatkundschaft zugeführt werden könnte. In den 
meisten Fällen, wo es sich um Maschinen handelt, 
finden die russischen Fabrikbesitzer, dafs sie trotz 
Zoll und Entfernung ihre Aufträge und Reparaturen 
billiger und schneller in England als im eigenen Lande 
ausgeführt bekommen. Hierin liegt der Grund, wes- 
halb Aufträge, die im Lande bleiben sollten, nach 
England gehen. Die dem Staat angehörigen Aboukoff- 
Stahlwerke bei St. Petersburg arbeiten z. Z. kaum; 
die dortigen Beamten können trotz aller ihnen zur 
Verfügung gestellten Mittel keine Stahlplatten oder 
Geschosse fabrieiren, welche den vom Ausland ge- 
lieferten gleichkämen, und gehen daher die dies- 


bezüglichen Aufträge nach Sheffield und Essen. Auf 


der dem Staat angehörigen Baltischen Maäschinen- 
fabrik hält die Vollendung einer Fregatte ungefähr 
2000 Arbeiter in voller Beschäftigung. Beide Eta- 
blissements sind vom Staate übernommen worden, 
nachdem die Gesellschaften, denen sie früher gehörten, 
zusammengebrochen waren. Auf den Schiffswerften 
St. Petersburgs ist ein Schiff im Bau begriffen, in 
Kronstadt keins. An den Küsten des Schwarzen 
Meeres herrscht gröfsere Thätigkeit. Ein zur Auf- 
nahme der gröfsten Kriegsschiffe bestimmtes Dock 
wird in Sebastopol gebaut, nebenan auf den Werften 
der Dampfschifffahrts - Gesellschaft für das Schwarze 
Meer ist ein dem Invineible ähnliches Panzerschiff in 
der Construction befindlich. In Nicolaieff wird ein 


anderes Panzerschiff gleichen Systems hergestellt, die 


dazu erforderlichen 4000 t Stahlplatten werden von 
den Briansk-Stahlwerken geliefert. Zu den zwei erst- 
erwähnten, in St. Petersburg erbauten Schiffen, liefert 
Schottland den Stahl, während die Panzerplatten und 
Kesselbleche von Sheffield kommen; seit dem Stapel- 
lauf dieser Schiffe ist jedoch bei der dortigen Admi- 
ralität eine Aenderung im System insofern eingetreten, 
als man nach strengerer höherer Anordnung soweit 
wie möglich nur heimisches Material verwenden soll. 

Während es in den Verwaltungen der im Norden, 
bei St. Petersburg, Moskau u. s. w. liegenden Werke 
sehr wenig erfreulich aussieht, bieten hierzu die in 
der Weichselprovinz in Polen gelegenen Werke einen 
scharfen Gegensatz. Die letzteren sind ungemein 
thätig und so mit Aufträgen versehen, dafs sie sie 
kaum ausführen können, und man glaubt dort, dafs trotz 
des Entstehens neuer Firmen der dortige Handel dem- 
nächst noch bedeutend lebhafter wird, namentlich nach 
der bevorstehenden Eröffnung der Ivengorod-Dombrova- 
Eisenbahn, welche das hauptsächliche Eisen-und Kohlen- 
gebiet Polens erschliefst. Diese Entwicklung ist eine 
Folge des schnellen Wachsthums der Industrieen aller 
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Art in Polen. Im allgemeinen leidet Rufsland, ab- 
gesehen von Polen, an handelswirthschaftlichem Dar- 
niederliegen; das überraschende Aufblühen Polens 
wird dem Umstande zugeschrieben, dafs deutsche 
Fabriecanten infolge des geänderten russischen Zoll- 


tarifs ihre Fabriken über die Grenzen verlegt und auf 


russischem Boden neu angefangen haben. Um einen 
Begriff von der Lage der Dinge in dem Dreieck, das 
von Deutschland und Oesterreich begrenzt wird, zu 
machen, sei angeführt, dafs dort auf einem Gebiet von 
ungefähr der halben Gröfse Englands gegenwärtig 
sich fast 7000 Fabriken mit 100000 Arbeitern und 
einer jährlichen Production von 200 Millionen Mark 
Werth befinden. Ohne Uebertreibung kann man 
sagen, dafs dort jährlich Fabriken zu Hunderten ge- 
baut werden, und da dieselben alle Maschinen, von 
dem beim Bau nothwendigen Eisen gar nicht zu reden, 
gebrauchen, so haben die dortigen Eisenwerke reich- 
lich Aufträge, Polen wird binnen kurzem ein Nord- 
England ähnliches Aussehen gewinnen und einen 
Theil des Handels in Rufsland an sich ziehen, der 
früher im Alleinbesitz einiger weniger Firmen in 
St. Petersburg, Moskau, Charkoff und Nijni- Now- 
gorod war. (Nach Newcastle Chronicle.) 


Die Lage der Eisenindustrie in England. 
Ueber die Lage der Eisenindustrie seit Beginn dieses 
Jahres bringt die Monatsbeilage des „Economist“ vom 
14. April eingehendere Ausführungen, die wir unseren 
Lesern nachstehend wiedergeben: Der »Economist« 
schreibt: „Die Lage der Eisenindustrie seit Beginn 


dieses Jahres ist nicht weniger als zufriedenstellend 
gewesen, und auch in die Zukunft kann man nur mit 
Besorgnifs blicken. Es mag daher gut sein, einige 
Thatsachen hervorzuheben, welche auf die gegen- 
wärtigen Bedingungen und die Aussichten für diese 
bedeutende Industrie einiges Licht werfen. Dein 
wechselnden Bedarfe für Eisen in der ganzen Welt 
entsprechend, ist während der letzten 40 Jahre diese 
Industrie der Gegenstand auf- und absteigender Be- 
wegungen des Marktes gewesen; die aufsteigenden 
Perioden waren jedoch im allgemeinen kurz, während 
der Niedergang sich über mehrere Jahre erstreckte. 
Der Grund hierfür ist nicht schwer zu entdecken. 
In Zeiten hoher Preise waren die Capitalisten bestrebt, 
ihr Geld in Hochöfen und Eisenwerken anzulegen, und 
dadurch wurde die Industrie mit einer Ueberproduetion 
belastet, welche, wie ein Mühlstein, Jahre nachher an 
ihr hing. Ohne weiter zurückzugreifen, wollen wir 
nur die Periode zwischen 1879 und der Gegenwart 
als eine Illustration für unsere Behauptung nehmen. 
In 1879 herrschte ein aufserordentlicher Druck, so- 
wohl in diesem Lande, wie in den Vereinigten Staaten, 
und die Preise hatten einen ungemein niedrigen 
Stand erreicht. In Amerika galt Roheisen 18 Dollar, 
und für Warrants in Schottland wurden 40 sh. 
acceptirt. Mit dem Schlufs des Jahres 1879 trat eine 
Belebung ein, welche während 1880 anbhielt; aber so 
rapide war die Ausdehnung der Production, dals, un- 
geachtet des grofsen Geschäfts in 1881 und 1882, die 
Preise den verbesserten Bedingungen des Geschäfts 
nicht entsprachen. Die folgenden Zahlen wollen dies 
klar darlegen: 
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Produetion von Roheisen in Grofsbritannien . 


» » » in den Vereinigten Staaten 


Zusammen . . 


Niedrigster und höchster Preis von schottischem 
ES heIsene A a a 
Niedrigster u. höchster Roheisenpreis i. d. Ver. Staaten 


Die vorstehenden Zahlen ergeben, dafs die Zu- 
nahme der Production zwischen 1879 und 1881 nahe- 
zu 45°%0 betrug, während 1882 ein weiteres (Juantum 
von 600000 t kinzukam. Während derselben Periode 
fand unzweifelhaft eine grofse Entwicklung des Con- 
sums, sowohl in diesem Lande wie in den Verei- 
nigten Staaten, statt. Aber diese wurde vollständig 
aufgewogen durch die Zunahme der Production. Dies 
wird deutlich durch die Thatsache bewiesen, dafs die 
Vorräthe heute gröfser sind als 1880; soweit bekannt, 
betrug der Gesammtvorratb in Grofsbritannien und 


in den Vereinigten Staaten 1998019 t am Ende des 


Jahres 1880 und 2006588 t am Schlusse des letzten 
Jahres. Soviel in bezug auf die Verhältnisse bis zum 
Sehlusse des Jahres 1882. Wie ist die Lage des Ge- 
schäfts seit Beginn dieses Jahres gewesen? Die Nach- 
richten des „Board of Trade“ bis zum 31. März ver- 
rathen eine sehr beträchtliche Abnahme des Exports, 
welcher in den ersten 3 Monaten 879835 t gegen 
093507 t in derselben Periode des Vorjahrs betrug. 
Diese Abnahme entspricht gänzlich den geringeren 
Verschiffungen nach den Vereinigten Staaten, welche 
in diesem Jahre 159677 t gegen 331206 t in 1882 
betrugen. Bisjetzt hat in der Anzahl der im Betriebe 
befindlichen Hochöfen in dem vereinigten Königreiche 
nur geringe Veränderung stattgefunden; im Durch- 
sehnitt waren in den ersten 3 Monaten dieses Jahres 
556, gegen 566 in derselben Periode des Vorjahres 
im Betriebe; dies ist nur eine Verminderung von 2°Jo, 


1882 1881 1880 1879 
tons tons tons tons 
8493 287 8377364 17149233 5995 337 
5178122 4 641 564 4295 414 3070 875 
13 671409 13018928 12044 647 9066 212 
46/8u.53/1 | 45! u. 53/6 | 44/6u.73/3 | 40 u. 68/6 
Doll. 25 u.26 |Doll. 21 u. 26Doll. 23 u. 40/Doll. 15 u. 30 


während die Abnahme des Exports 12°%0 beträgt. In- 
folgedessen haben sich die Vorräthe im ganzen Lande 
vermehrt. Wir haben nur officielle Nachrichten von 
dem Middlesborough-Distriet, welcher ungefähr den 
vierten Theil der ganzen Eisenindustrie repräsentirt, 
und dort haben die Vorräthe seit dem 31. December 
um -40 000 tons zugenommen. Von Schottland wird 
berichtet, dafs sich die Vorräthe seit Weihnachten 
nur wenig geändert haben; da aber das Geschäft in 
Hämatiteisen ganz besonders gedrückt gewesen ist, 
so ist anzunehmen, dafs in Cumberland eine beträcht- 
liche Zunahme der Vorräthe bei den Producenten 
stattgefunden hat. Die augenblicklichen Aussichten 
sind nicht sehr glänzend, welche Vortheile wir auch 
von den Reduetivnen in dem amerikanischen Tarife 
erwarten mögen. Der erste Effeet derselben wird 
wohl darin bestehen, dafs die Verschiffungen auf das 
möglichst. geringste Mals redueirt werden, da das 
meiste zurückgehalten werden wird, um von der 
Aenderung zu profitiren, welche erst am 1. Juli in 
Kraft tritt. Ohne eine ernstliche Wiederbelebung in 
der Ausdehnung der amerikanischen Eisenbahnen 
können wir nicht ein so grofses Geschäft erwarten, 
wie es in den letzten 3 Jahren stattgefunden hat. 
Während dieser Zeit hat eine grofse Ausdehnung der 
Productionsfähigkeit in den Vereinigten Staaten 
stattgefunden, welche jetzt befähigt erscheinen, den 
gröfsten Theil ihres Bedarfs von ihren eigenen Wer- 
‘ken zu decken. Dagegen hat die Ausdehnung der 


310 NT»; 


„STAHL UND EISEN.‘ 


% 


Mai 1883. 


Eisenbahnen sehr stark abgenommen. Nach dem 
»United States Railway Age« waren in den ersten 
3 Monaten dieses Jahres 766 Meilen neuer Eisenbah- 
nen gegen 1200 Meilen im ersten Quartal 1882 gebaut. 
Um die Gedrücktheit in dieser Abtheilung des amerika- 
nischen Eisengeschäfts darzulegen, erwähnen wir, dafs 
Stahlschienen gegenwärtig mit 38 Dollar 40 cent notirt 
werden, ein Preis, niedriger als jemals in der Ge- 
schichte des Eisengeschäfts. Selbst die Zollreduction 
auf 17 Dollar würde bei dieser Notirung englische 
Schienen nicht zulassen. Englische Schienen zu 5 £ 
würden in New-York mit 17 Dollar Zoll 42!’ Dollar 
kosten. 

Die Nachrichten des »Boardof Trades zeigen, dafs 
unser Geschäft mit anderen Ländern als den Ver- 
einigten Staaten sehr befriedigend ist. In den letzten 
2 Jahren hat eine starke Zunahme statlgefunden, und 
dieser Zustand scheint auch j*tzt noch anzuhalten. 
Die Zahlen für die drei mit dem 31. März endigenden 
Monate sind wie folgt: 

1883 


tons 


1882 
tons 


1881 
tons 
Gesammtexport von Eisen 

und Stahl 680 180 993 507 878 835 
Nach den Vereinigten Staaten 198 098 331 206 159 677 


482 082 662 301 719158 


Das heimische Geschäft ist in der letzten Zeit recht 
befriedigend gewesen, und, soweit wir voraus zu sehen 
vermögen, dürfte es sich auch während des ganzen 
Jahres so erhalten. 


Die Schlufsfolgerungen, welche wir aus dem Vor- 
stehenden ziehen können, gehen dahin, dafs die Aus- 
sichten auf Steigen der Preise gegenwärtig sehr gering 
sind, da eine Ausdehnung der Nachfrage nicht zu 
erwarten steht. Man kann daher voraussehen, dafs 
die gegenwärtige Depression zu solchen Preisen führen 
wird, welche für die Fabriecanten nicht mehr lohnend 
sind, und daher zu einer Einschränkung der Produc- 
tion führen werden. Eine Einschränkung ist in dem 
einen Distriete bereits versucht worden, aber ohne 
Erfolg, da andere Distriete sich weigern, diesem Bei- 
spiele zu folgen, so lange noch irgend mit Profit 
gearbeitet wird. Wie wir bereits bemerkten, wurde 
während der Depression im Jahre 1879 schottisches 
Roheisen zu 40 sh. und Middlesborough Nr. 3 zu 
32 sh. 6. d. verkauft; aber diese Notirungen waren 
axceptionell und unrentabel für die Producenten. Die 
gegenwärtigen Notirungen sind 47 sh. resp. 40 sh., 
und es ist daher möglich, dafs noch härtere Zeiten 
für die Eisenindustrie eintreten können. B. 


Marktbericht. 


anna 


Den 29. April 1883. 

In unserm letzten Berichte glaubten wir, auf vor- 
liegende Thatsachen gestützt, die Erwartung aus- 
sprechen zu dürfen, dafs sich im Eisengeschäfte eine 
gröfsere Lebhaftigkeit bekunden würde, dieselbe hat 
sich auch auf einigen Gebieten durch zahlreicher 
einlaufende Aufträge vollzogen; dennoch kann die 
Geschäftslage im allgemeinen keineswegs als befriedi- 
gend bezeichnet werden, da die bereits sehr gedrückten 
Preise sich nicht haben behaupten können. Für die 
Eisenindustrie liegen Erscheinungen vor, die als anor- 
mal bezeichnet werden müssen und dennoch auf nahe- 
liegende Ursachen zurückzuführen sind. In dieser 
Beziehung mufs vor allen Dingen das Mifsverhältnifs 
zwischen den Preisen für Kohlen, Koks und den 
weichenden Preisen des Roheisens wiederholt hervor- 
gehoben werden. Auf dem Kohlenmarkte herrscht, 
im Gegensatz zu den sonst in dieser Jahreszeit ge- 
machten Erfahrungen, eine aufserordentliche Festig- 
keit und die Preise haben eine entschieden steigende 
Tendenz. Fassen wir diese auffallende Erscheinung 
mit der Thatsache zusammen, dafs die bedeutende 
Mehrproduction von mehr als 2'/ Millionen Tonnen 
Kohlen im Jahre 1882 fast ganz von dem bisherigen 
Gonsumtionsgebiete der in unserm Bezirke produeirten 
Kohlen aufgenommen worden ist, so müssen wir zu 
der Ueberzeugung gelangen, dafs die Zunahme der 
Produetion von Kohlen nicht mit der Zunahme des 
Bedarfs gleichen Schritt gehalten hat, dafs die Nach- 
frage das Angebot überschreitet, wenn die verschiedenen 
Industrieen in unserm Bezirke voll und mit Anspan- 
nung arbeiten, wie solches in den letzten Jahren ge- 
schehen ist. Dieses Mifsverhältnifs ist herbeigeführt 
worden durch die seit einer längeren Reihe von 
Jahren für den Kohlenbergbau mifsliche Lage, welche 
durch Absatzstockungen und im Durchschnitt recht 
ungenügende finanzielle Resultate genügend gekenn- 
zeichnet ist. Diese Verhältnisse haben das Gapital 
vom Kohlenbergbau ferngehalten, neue Unterneh- 
mungen sind seit 1873 nicht zustande gekommen. 


Man hat sich darauf beschränkt, die damals begon- 
nenen Unternehmungen fortzuführen,, wobei nicht 
immer die entsprechenden Erfolge erzielt worden sind; 
ja es sind sogar gute Zechen, die während des Ver- 
laufes der hier ins Auge gefalsten Periode durch Un- 
glücksfälle aufser Betrieb kamen, in diesem Zustande 
verblieben, da sich das zur Inbetriebsetzung erforder- 
liche Capital nicht finden wollte. Diese Verhältnisse, 
welche unseres Erachtens die Hauptursache der 
aufsergewöhnlichen Festigkeit des Kohlenmarktes bil- 
den, enthalten aber, nach allen wirthschaftlichen Er- 
fahrungen, die Grundbedingungen für eine Aenderung 
zu Gunsten der Abnehmer in sich selbst. Denn jedem 
Artikel unserer gesammten Production, für den sich 
andauernd eine, den Preis erhöhende Nachfrage zeigt, 
wendet sich das Capital in erhöhtem Malse zu, die 
Production wird vermehrt und die Regulirung der 
Preise vollzieht sich dann von selbst. Vorläufig leidet 
jedoch die Eisenindustrie schwer unter dem einge- 
tretenen Mifsverhältnifs. Andererseits ist nicht zu 
verkennen, dafs die ungemein gedrückte Lage uJes 
amerikanischen Marktes, dafs die wenig befriedigen- 
den Verhältnisse in England und Frankreich, dafs 
endlich auch das ungünstige, die Ernteaussichten 
wesentlich herabdrückende Frühjahrswetter einen üblen 
Einfluls auf unser Fisengeschäft ausüben; es darf da- 
her nicht überraschen, wenn der festere Ton und die 
energische Thätigkeit, welche bei uns so lange noch 
herrschten, im allgemeinen jetzt auch hier nachzu- 
lassen beginnt. 

Wenngleich die Verhältnisse auf dem Markte für 
Erze im allgemeinen ziemlich unverändert geblieben 
sind, so ist doch ein geringes Nachgeben der Preise 
für gerösteten Spath und für spanische Erze zu ver- 
zeichnen. 

Die Lage des Roheisenmarktes haben wir be- 
reits charakterisirt. Die weichenden Preise der. Fa- 
bricate, wobei namentlich Stabeisen, Bleche und Draht 
in betracht kommen, die Schwierigkeiten, mit denen 
die Exporteure zu kämpfen haben, mufsten die Con- 
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ventionen veranlassen, eine generelle Herabsetzung 
des Preises für Qualitäts - Puddeleisen vorzu- 
nehmen. Dennoch befindet sich dieses noch in ver- 
hältnilsmäfsig guter Position dem Bessemer- und 
Spiegeleisen gegenüber. Für das letztere können 
die Preise fast als nominell betrachtet werden, da 
der Absatz nach dem Auslande stockt. Es wird hier- 
bei der Umstand wohl in Betracht zu ziehen sein, 
dafs in England die Production von Spiegeleisen in 
immer grölseren Dimensionen betrieben wird. Für 
Bessemereisen haben die Aussichten wenigstens auf- 
gehört sich zu verschlechtern, denn bei der Herr- 
schaft, die das englische Eisen noch immer auf dem 
deutschen Markte “ausübt, muls es als ein günstiger 
Umstand bezeichnet werden, dafs ein weiteres Sinken 
des englischen Bessemereisens dem Anschein nach 
vorderhand nicht erwartet werden kann. Luxem- 
burger Roheisen wird, bei nomineller Aufrecht- 
erhaltung des bisherigen Preises, vom Syndicat, unter 
Berechnung einer Bonification, zu 55 Fres. 75 Ctms. 
offerirt. Dagegen sind in letzter Zeit Offerten von 
Händlern und aufserhalb des Syndicats stehenden 
Hochofenwerken zu billigeren Preisen bei hiesigen 
Werken eingelaufen. Ein weiterer Rückgang des 
Luxemburger Eisens erscheint in anbetracht der all- 
gemeinen Lage unausbleiblich. 

In Stabeisen hat sich die Marktlage etwas un- 
günstiger gestaltet. Wenn auch einzelne Werke noch 
voll zu lohnenden Preisen beschäftigt sind, so laufen 
bei anderen doch die älteren Lieferungsverträge ab und 
die Erneuerung stölst namentlich in denjenigen östlichen 
Distrieten auf Schwierigkeiten, in denen, ihrer Fracht- 
lage nach, die schlesische Coneurrenz zur Geltung 
gelangen kann. Infolge dieser Wahrnehmungen konnten 
Concessionen im Preise nicht länger ausbleiben, die 
dann auch naturgemäfs den übrigen Absatzgebieten 
nicht vorenthalten werden konnten. Die Nachfrage 
für den Export läfst noch immer zu wünschen 
übrig. 

Die Nachfrage nach Kesselblechen, welche eine 
Zeitlang sehr nachgelassen hatte, hat wieder erfreulich 
zugenommen, die Preise jedoch sind, infolge des 
aufserordentlichen Druckes auf den ausländischen 
Märkten, wenig lohnend. Die schwierige Lage der 
französischen Industrie scheint sich bei der Gestaltung 
des Preises im Auslande besonders geltend zu machen. 


Stahl- Walzdraht leidet unter den Aende- 
rungen, denen der Zolltarif in.den Vereinigten Staaten 
unterzogen worden ist, und unter Ueberspeculation, 
welche dieser Aenderung vorherging ; der Rückschlag 
beginnt sich jetzt bemerklich zu machen. 


Ina Eisen-Walzdraht herrscht noch immer 
grolse Stille. Der Ausfall des Exports nach Ruls- 
land hat einen anderweitigen Ersatz noch nicht ge- 
funden und bleibt daher ein erheblicher Theil des 
Arbeitsbedürfnisses vorderhand ungedeckt. 


In Eisenbahnmaterial sind die Werke noch 
reichlich beschäftigt, auch sind auf dem inländischen 
Markte wiederum einige gröfsere Submissionen zu 
verzeichnen. Das ausländische Geschäft verharrt auch 
auf diesem Gebiete in Trägheit und Flaue. 


Maschinenfabriken und Gielsereien sind 
sehr gut bechäftigt. 
Die Preise stellten sich wie folgt: 


Kohlen und Koks, 
Flammkohlen .,. : 
Kokskohlen, gewaschen Ma 

» feingesiebte -. . >» 
Koks für Hochofenwerke J 
Bessemerbetrieb . „13,50 


AM 5,70 6,00 
5,60— 5,80 
5,00 5,20 

11,10 19,00 

—14,50 


Y 


” n 


Rohspatie” .. ... .. » 10,00—11,40 
Gerösteter Spatheisenstein . .. >,15,00—16,00 


x 
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Spanische franco Rotterdam . » 15,90 
Siegener Brauneisenstein, phos- 

PROFI Nr 
Nassauischer  Rotheisenstein 
mit ca. 50%0 Eisen . .. NM — 
Roheisen, 
Giefsereieisen INTSaT 25734 75.00 

» a U Eee) 

» SE Ve ee 2.) 
Qualitäts-Puddeleisen . . . >» 60,00 
Ördinäres » » 51,00 
Bessemereisen, deutsch. Sieger- 

länder, graues . . » 61,00—62,00 
Stahleisen, weilses, unter 0,19 

Phosphor , HM 60,00 —62,00 
Bessemereisen eng]. f.o.b.West- 

küste sh. 51,00--5 Fe 00 


Thomas-Eisen, deutsches A 51,00 --52,00 
Kleinspiegel. . » Bo 3,00 
Spiegeleisen, 10-120 '; Mangan » 70,00 
» 1221455 » » — 
Engl. Giefsereiroheisen Nr. II 
franco Ruhrort . 3 » 60,00 —62,00 
Luxemburger, ab Luxemburg Fres. 55,75 


Gewalztes Eisen, 
Stabeisen, westfälisches .  # 132,00— 135,00 
(Grundpreis) 
Winkel-, Fagon-u. Träger-Eisen 
zu ähnlichen Grundpreisen 
als Stabeisen mit Auf- 
schlägen nach der Scala. 


Bleche, Kessel-. .# 195,00—210,00 


Grund- 


» secunda 180,00— 190,00 Be 
» dünne . 170,00— 180,00 ER 
Aufschläge 
Draht, Bessemer- » — = ar 
(ab Verschiffungshafen) 2 
Scala. 


» Eisen. . #.137,00--142,00 


Ueber die Lage der Eisenindustrie in England 
haben wir an anderer Stelle einen eingehenden Be- 
richt aus dem »Economist« gebracht. 


In Frankreich wurde bei der Monatsversamm- 
lung der Industriellen des Nordens constatirt, dafs die 
Lage des Eisengeschäfts keineswegs befriedigend sei, 
Um dem weiteren Weichen der Preise vorzubeugen, 
wurde Productionseinschränkung beschlossen. Jedes 
Werk verpflichtete sich, vier oder fünf Tage im Monat 
oder einen Tag in jeder Woche zu feiern. Ferner 
wurde beschlossen, in Paris ein Lager für Handels- 
eisen und Bleche zu errichten, um den Gonsumenten 
Gelegenheit zu geben, die Waare nach vorheriger 
‚Besichtigung zu kaufen, ohne den Händler- nöthig 
zu haben. Es ist dies ein bereits oft befürworteter 
Versuch, die Gonsumenten ‘mit den Producenten in 
directen Verkehr zu bringen. Die Producenten im 
Norden Frankreichs haben lange unter dem Drucke der 
Händler gelitten und gestrebt, ihre Geschäfte ohne das 
Dazwischentreten dieser Mittelspersonen zu machen. 
Eine solche Mafsregel ist eben nur in Frankreichı 
möglich und Erfolg versprechend, wo alle Geschäfte 
des Landes in der Metropole ihren Centralpunkt haben. 
In Paris ist das Geschäft ruhig und die Abnahme 
des Consums nicht zu verkennen. Einer ziemlich 
regen Nachfrage hat sich Gielsereieisen zu erfreuen, 
und in Nieten und Schrauben ist das Geschäft so 
rege, dafs in den Ardennen sogar die Neuanlage eines 
grofsen Werkes mit einem Capital von 2 Millionen 
Frances geplant wird. 


In den Vereinigten Staaten hat sich die Lage 
des Roheisenmarktes weiter verschlechtert. Die Nach- 
frage nach inländischem Eisen hält auch nicht an- 
nähernd Schritt mit der Production, infolgedessen 
mehren sich die Vorräthe und die Neigung zu ver- 
kaufen nimmt zu; natürlich haben diese Umstände 
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ein weiteres Sinken der Preise zur Folge. Für schot- 
tisches Roheisen ist die Nachfrage äufserst gering und 
das Geschäft in diesem Artikel bleibt unbedeutend. 
Die Preise bleiben jedoch. infolge der geringen Zu- 
fuhr, vor weiterem Sinken bewahrt. Coltness notirt 
24,50 bis 24,75 Dollar ab Schiff; Gartsherrie 25 Dollar 
vom Lager; Langloon 24,50 ab Schiff. Für Stabeisen 
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zeigt der Markt wenig Interesse. Die Preise sind 
zwar unverändert aber fortdauernd flau. Die Käufer 
zeigen sich ohne Ausnahme reservirt. In Stahl- 
schienen ist die Nachfrage besser, in der mit dem 
12. April abschliefsenden Woche sind Verträge von 
23000 t zu 38 Dollar ab Werk und 4000 t zu 38,75 ab 
Werk zu verzeichnen. H. A. Bueck. 


Vereins-Nachrichten. 


Nordwestliche Gruppe des Vereins 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 


Von dem Kaiserlichen statistischen Amte ist uns 
das nachstehende Schreiben zugegangen, dessen In- 
halt wir unseren geehrten Mitgliedern um so mehr zur 
Nachachtung empfehlen, da zuverlässig aufgestellte 
statistische Nachweise eines der wesentlichsten Hülfs- 
mittel zur Beurtheilung der internationalen Handels- 
beziehungen bilden. Der Vorstand. 


Berlin, den 6. April 1883. 

Von vertrauenswerther Seite ist uns mitgetheilt 
worden, dafs bei manchen Export- und Speditions- 
firmen des deutschen Binnenlandes die Ansicht be- 
stehe, es sei für Waaren, welche zum’ Export 
nach überseeischen Plätzen über einen Hafen in den 
deutschen Zollausschlüssen bestimmt sind, dieser Ver- 
schiffungshafen an Stelle des Bestimmungslandes der 
Waaren in den Ausfuhr-Anmeldescheinen für die 
Waarenverkehrsstatistik anzugeben. Nicht selten be- 
seene man auch Zweifeln darüber, welches Land 
als Bestimmungsland für solche Sendungen anzugeben 
sei. die zunächst nach einem ausländischen Ver- 
schiffungshafen (Mittelshafen) und von da erst im 
Wege der Spedition nach ihrem eigentlichen Be- 
stimmungslande befördert werden. Beispielsweise 
werde für Waaren, welche nach Antwerpen zum Zwecke 
directer Beförderung von da nach den La Plata- 
Staaten gehen, häufig Belgien als Land der Bestimmung 
deelarirt. 

Es ist deshalb das Ansinnen an uns gestellt worden, 
dem handeltreibenden Publikum die Bestimmungen 
über die Declarationspflicht bei Sendungen, welche 
mittelst eines Spediteurs nach dem Auslande 
befördert werden, in Erinnerung zu bringen und 
die betheiligten Kreise dadurch aufzuklären. Bei dem 
grofsen Interesse, welches diese Angelegenheit für die 
deutsche Handelsstatistik hat, nehmen wir keinen 
Anstand, diesem Ansinnen dadurch zu entsprechen, 
dafs wir die deutschen Handelscorporationen auf die 
folgenden Bestimmungen mit dem ergebensten Er- 
suchen aufmerksam machen, in ihren Kreisen auf 
die Befolgung derselben thunlichst hinwirken zu 
wollen. 

Nach $ 5 des Gesetzes vom 20. Juli 1879, betreffend 
die Statistik des Waarenverkehrs des deutschen Zoll- 
gebiets mit dem Auslande, liegt die Ausstellung des 
Anmeldescheins dem Absender ob. Dem Waaren- 
führer ist die Vertretung gestattet, öffentlichen Trans- 
portanstalten und Güterbeförderung gewerbsmäfsig 
treibenden Personen jedoch nur dann, wenn der Ab- 
sender weder im deutschen Zollgebiet noch in den 
Zollausschlüssen wohnt. 

Als Land der Bestimmung ist nach $ 
Gesetzes dasjenige Land zu bezeichnen, 
Versendung gerichtet ist, 


1 desselben 
wohin die 
Hierzu ist im $ 2 der zur 


Ausführung des Gesetzes erlassenen Bekanntmachung 
vom 29. November 1879 folgende Vorschrift erlassen : 


„Bei Handelswaaren ist in der Regel als Land 
der Bestimmung das Land anzusehen, in dessen 
Eigenhandel die Waare übergeht. Die Länder, durch 
welche die Waaren auf dem Transport unmittelbar 
durchgeführt, oderin welchen die Waaren lediglich 
umgeladen oder umspedirt werden, bleiben bei 
der Angabe der Bestimmung der Waaren aufser Be- 
tracht. Die Bezeichnung der Länder erfolgt durch 
Angabe der betreffenden Staaten (Zollgebiete); 
deren Stelle können, falls ihrer Lage nach allgemein 
bekannte gröfsere Handelsplätze in Frage stehen, diese 
angegeben werden.“ 

Dem Gesetze wird also hiernach Genüge geleistet, 
wenn in den Ausfuhr-Anmeldescheinen das Land oder 
der Handelsplatz, nach welchem die Waare aus dem 
Zollgebiet in ununterbrochenem Transporte gehen 
soll, als Bestimmungsland bzw. Bestimmungsort an- 
gegeben wird, wobei aber wohl zu beachten ist, dafs 
blofse Umladung oder Umspedition nicht als 
Unterbrechung des Transports betrachtet werden darf. 

In $ 6 Absatz 1 des gedachten Gesetzes ist sodann 
noch bestimmt, dafs die öffentlichen Transportanstalten 
und diejenigen Personen, welche Güter gewerbs- 
mälsig befördern, nach dem Auslande gerichtete 
Sendungen nur dann befördern oder, falls ihnen die 
Bestimmung in das Ausland erst während des 'Trans- 
portes bekannt wird, weiter befördern dürfen, nach- 
dem ihnen die erforderlichen Anmelde- Scheine über- 
wiesen worden sind, und wenn letztere sowohl in 
formeller Hinsicht den ertheilten Vorschriften ent- 
sprechen, als auch ihrem Inhalte nach mit den 
Frachtbriefen übereinstimmen. Erläuternd ist 
hierzu in $9 der bereits erwähnten Bekanntmachung 
bestimmt, dafs, wenn hinsichtlich der Gattung, der 
Menge und des Bestimmungslandes der Anmelde- 
schein dem Frachtbrief nieht widerspricht, 
damit die Forderung des $ 6 Absatz 1 des Gesetzes 
hinsichtlich der Uebereinstimmung zwischen beiden 
erfüllt ist. 

Bei dem überseeischen Waaren-Export wird es 
nun als Regel anzusehen sein, dafs die Sendungen 
zunächst an einen Spediteur oder Agenten in dem 
deutschen oder ausländischen Verschiffungshafen ge- 
richtet werden, insbesondere auch dann, wenn der 
deutsche Hafen (wie Hamburg, Bremen, Bremerhaven, 
Geestemünde, Brake u. s. w.) vom Zollgebiete aus- 
geschlossen ist. Unseres Erachtens wird in einem 
solchen Falle dem $ 1 des in Frage stehenden 
Gesetzes und der in $ 2 der Bekanntmachung vom 
20. November 1879 hierzu gegebenen Vorschrift nicht 


Genüge geleistet, wenn im Ausfuhr-Anmeldeschein 
für die Statistik des Waarenverkehrs in Ueberein- 


stimmung mit dem Frachtbriefe dieser deutsche oder 
ausländische Verschiffungs- oder Speditionsplatz an 
Stelle des Landes der eigentlichen Bestimmung .der 
Waare angegehen ist; denn in dem gedachten $ 2 ist 
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ausdrücklich bestimmt, dafs Länder oder Handels- 
plätze, durch welche die Waaren auf dem Transport 
lediglich durchgeführt oder in welchen die 
Waaren lediglich umgeladen oder umspedirt 
werden; bei der Angabe der Bestimmung der Waaren 
aufser Betracht bleiben sollen. Vielmehr wird 
in dem fraglichen Ausfuhr-Anmeldeschein das eigent- 
liche Land der Bestimmung der Waare anzu- 
geben sein, auch wenn in dem zugehörigen Frachtbriefe 
nur der betreffende deutsche oder ausländische Ver- 
schiffungsplatz als nächster Bestimmungsort verzeichnet 
ist. Ein Verstofs gegen $ 6 Absatz 1 des Gesetzes 
vom 20. Juli 1879 kann hierin im Hinblick auf den 
$ 9 der Bekanntmachung nicht liegen, denn eine 


‚beispielsweise nach Antwerpen als Verschiffungs- oder 


Speditionsplatz gerichtete Sendung kann recht wohl 
nach einem überseeischen Lande bestimmt sein, mit 
welchem dieser Platz Schiffsverbindungen hat. Zur 
Vermeidung von Weiterungen mit den öffentlichen 
Transportanstalten dürfte es sich indefs in den in 
Frage stehenden Fällen empfehlen, in den Ausfahr- 
Anmeldescheinen für die Statistik des Waarenverkehrs 
nach dem Vordruck: Land der Bestimmung der Waaren, 
nicht nur das eigentliche Land der Bestimmung, 
sondern auch den Verschiffungs- (Speditions-) Platz 
anzugeben, z. B. bei der Versendung von Waaren 
über Antwerpen nach den Vereinigten Staaten von 
Amerika: „nach den Vereinigten Staaten von Amerika 
via Antwerpen‘. 


Wir gestatten uns, um eine uns gegenüber aus- 
gesprochene, an die vorstehenden Ausführungen sich 
knüpfende Besorgnifs zu zerstreuen, denselben hinzu- 
zufügen, dafs die Declarationen der Spediteure in 
Bremen und Hamburg über die von ihnen ins Aus- 
land spedirten Sendungen lediglich für die Aufstellung 
der Handelsstatistiken dieser Zollausschlüsse dienen, 
für die Zollgebietsstatistik dagegen gar nicht in Betracht 
kommen. Es können also auch die in Bremen oder 


Hamburg von den Spediteuren und die im Zollgebiet 
von den vVersendern abzugebenden Declarationen 
über die Ausfuhr derselben Waare nach demselben 
Lande zu einer doppelten Anschreibung dieser Waare 
nieht führen. 
Kaiserliches statistisches Amt. 
Becke. 


Verein deutscher Eisenhüttenleute. 


Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnils. 


Brinck, Gust., Ingenieur, Bochum, Alleestrafse 65a. 

Jantzen, @., Hüttendirecetor der Mathildenhütte bei 
Harzburg. 

Müller, Otto, Director der Stahlwerke Cyclop bei 
Warschau, Rufsland. 

Oelzner, Oscar, Ingenieur, Hagen i. W. 


Neue Mitglieder: 

Direction der Donnersmarckhütte in Zabrze, O.-S. 

Druffel, Joseph, Betriebsdirector des Walzwerks Ober- 
hausen, Gutehoffnungshütte bei Oberhausen II. 

Goetz, George W., Chef des Stahlwerks der Otis Iron 
and Steel Company, Cleveland Ohio, U. S. 

Schmitz, Hugo, Büreauchef des Eisen- und Stahlwerks- 
Hoesch, Dortmund. 

Schoenawa, A., Fabrikbesitzer in Ratiborhammer. 

Seel, W., Director in Katharinenhütte bei Sielce in 
Polen. 

Staub, Ferdinand, Hochofendirector des Neunkircher 
Eisenwerks von Gebr. Stumm, Neunkirchen, 
Reg.-Bez. Trier. 

von Thiele -Winklersche 
Kattowitz. 

Wellmann, Erster Director der Otis Iron and Steel 
‚ompany, Cleveland, Ohio, U. S. 


Gesammt - Verwaltung in 


Nach Beschlufs des Vorstandes vom 30. April d. J. findet die diesjährige 


Frühjahrs-beneral-Versammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 
am Sonntag den i7. Juni 
in der städtischen Tonhalle zu Düsseldorf 


statt. 


Die Tagesordnung wird den Mitgliedern noch besonders mitgetheilt werden. 


Die Zeitschrift erscheint in monatlichen Heften 
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3. Jahrgang. 


Die Reform des Consulatswesens. 


eerseenogese= Uirst Bismarck, der grofse Kanzler, dem 
= die deutsche Nation so unendlich viel 
zu danken hat, betrachtet die Auf- 
U gaben seines Lebens nicht mit der 
enene| Verwirklichung des Einheitsgedankens, 
mit der Wiederherstellung des Deut- 
schen Reiches erfüllt, sondern all sein Denken 
und Trachten scheint unablässig darauf gerichtet 
zu sein, die Grundlagen für den Bestand und das 
Gedeihen seiner ruhmreichen Schöpfung zu be- 
festigen und zu vermehren. 

Es giebt gewisse höhere, ideale Ziele, die von 
einer Nation erreicht werden müssen, wenn sie 
unter den Kulturvölkern, unabhängig ach jeder 
Richtung, dauernd en Platz behauniar und 
auf den Gang der Weltgeschichte ihren mafs- 
gebenden Einfluls ausüben soll. Mit aufserordent- 
lichem Verständnifs hat der grofse Staatsmann 
erkannt, dafs ein erfolgreiches Streben nach jenen 
Zielen sich nur auf der Grundlage materieller 
Wohlfahrt entwickeln kann. Denn nur zu den 
Ausnahmen gehört es, wenn die besseren und 
höheren Eigenschaften des Menschen sich unter 
Entbehrung, Noth und Sorgen voll entwickeln 
und dauernd erhalten; im allgemeinen kann man 
annehmen, dafs sie nur bei denen zur Geltung 
gelangen, die nicht ausschliefslich von der Sorge 
um die materiellen Bedürfnisse des Lebens in 
Anspruch genommen werden. 

Daher ist der Reichskanzler bestrebt, nach- 
dem er die deutschen Stämme wieder zu einer 
grolsen, mächtigen Nation geeinigt hat, vor allem 
die Grundlagen für das materielle Gedeihen zu 
befestigen und zu erweitern. Auf dieses Ziel 
sind alle Mafsnahmen des Fürsten Bismarck ge- 
VLs 


richtet, die in dem vergangenen Jahrzehnt zu so 


heftigen Parteikämpfen Veranlassung gegeben 
haben. Seine Handels- und Zollpolitik sollte 


die productive Thätigkeit des Volkes sichern und 
erweitern; seine Vorschläge für die Reform des 
Steuerwesens hatten nicht nur den Zweck, das 
Reich finanziell selbständig zu machen, sondern 
in der Hauptsache sollten sie die Unbemittelten 


von einem Theile des Steuerdruckes befreien, 
und die Gesetzesvorlagen auf socialem Gebiete 
sollen dazu dienen, die Existenz der Arbeiter 


zu sichern und den Frieden zwischen den ver- 
schiedenen Volksklassen zu fördern und zu wahren, 
damit aus dem einträchtigen Zusammenwirken 
Aller ein gröfserer wirthschaftlicher Nutzeffeet 
hervorgehen könne. 

Wenn, durch solche Mafsnahmen begünstigt, 
sich das wirthschaftliche Gedeihen im ganzen 
dauernd hebt, wenn die Sorge um das tägliche 
Brod mehr und mehr schwindet, dann wird die 
auf den Gebieten einer höheren Kultur liegende 
Entwicklung, ein mehr geläutertes Rechtsgefühl, 
das Bewulstsein der Selbstverantwortlichkeit, höhere 
Gesittung nach allen Richtungen, kurz ein höherer 
Grad der Bildung des Geistes und des Herzens 
mehr und mehr Gemeingut der gesammten Na- 
tion werden. Dann aber wird das Volk im 
ganzen geneigter sein, den Werth der nationalen 
Einheit zu erfassen und zu würdigen, die parti- 
cularistischen Interessen zu überwinden und freudig 
diejenigen Opfer zu bringen, welche erforderlich 
sind, um die dem Deutschen Reiche gebührende 
Stellung unter den mächtigeren Staaten der Erde 
dauernd aufrecht zu erhalten. 

Würden die Massen der imstande 


Wähler 
1 
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sein, diesen Grundgedanken, welcher das treibende 
Element für alle wirthschaftlichen und socialen 
Pläne ”des grofsen Kanzlers bildet, klarer zu er- 
fassen, so würden sie sich vielleicht darauf be- 
schränken, bezüglich der Einzelheiten in der Aus- 
führung ihre abweichenden Ansichten zu verfolgen, 
sicher. aber würden sie die bisher geleistete 
Heeresfolge denjenigen Agitatoren verweigern, von 
denen sie zu einem principiellen, hauptsächlich 
persönlichen und Parteizwecken dienenden Wider- 
stande gegen den Reichskanzler verleitet werden. 

Zu dem vorstehend in den Hauptzielen dar- 
gelegten Programme des Fürsten Bismarck ge- 
hört auch die Förderung des deutschen Exports. 
Mit der fortschreitenden Entwicklung unserer 
Industrie wächst das Bedürfnils, die Absatzgebiete 
zu erweitern, und die hierauf gerichteten Be- 
strebungen finden bei dem Kanzler die wärmsten 
Sympathieen. Diese Bestrebungen sind auch von 
bestem Erfolge begleitet gewesen, denn der Ex- 
port deutscher Industrieerzeugnisse hat in den 
letzten Jahren eine stetige und bedeutende Zu- 
nahme erfahren. Diese erfreuliche Thatsache 
steht unzweifelhaft in ursächlichem Zusammen- 
hange mit der Wiederherstellung eines Systems 
mafsvoller Schutzzölle. Denn das, was die Be- 
fürworter und Vertheidiger dieses Systems als 
Hauptargument stets hervorgehoben haben, ist 
eingetroffen, die Sicherung des heimischen Marktes 
hat zur Steigerung der Production und die ver- 
mehrte Production zur verhältnifsmäfsigen Minde- 
“rung der Selbstkosten und demgemäls zur erhöhten 
Concurrenzfähigkeit auf dem Weltmarkte ge- 
führt. 

In dem Mafse, in welchem immer weitere 
Kreise unserer productiven Thätigkeit an dem 
Export interessirt werden, und je intensiver dieses 
Interesse hervortritt, lenkt sich auch mehr und 
mehr die Aufmerksamkeit auf diejenigen Factoren, 
welche bestimmt und geeignet erscheinen, dem 
Absatz deutscher Producte im Auslande Vorschub 
zu leisten; demgemäls ist es erklärlich, dafs sich 
auch dem deutschen Gonsulatswesen das 
Interesse der betheiligten Kreise in erhöhtem Mafse 
zuwendet. Der Gentralverband deutscher 
Industrieller handelte daher sehr zeitgemäls, in- 
dem er die Frage der Reform des deutschen 
Gonsulatswesens auf die Tagesordnung seiner 


am 7, Mai c. in Berlin abgehaltenen Ausschuls- . 


sitzung brachte, namentlich da es ihm gelungen 
war, in der Person des Herrn Dr. Steinmann- 
Bucher aus Köln einen Referenten zu finden, 
der durch eingehende Studien eine umfassende 
Sachkenntnils auf diesem Gebiete erworben hat. 
Herr Steinmann-Bucher gab in längeren Aus- 
führungen ein klares Bild von der Stellung und 
Thätigkeit der Gonsuln anderer Länder und unter- 
breitete der Versammlung seine Ansichten über 
die Mängel des deutschen Consulatswesens und 
über die Mittel, welche zur Beseitigung der von 


ihm erblickten Uebelstände anzuwenden wären, 
in folgenden Thesen: 
A. In den Kreisen des Handels, der Industrie 
und der Landwirthschaft macht sich schon ge- 
raume Zeit, namentlich aber seit der Steigerung 
der  Leistungsfähigkeit des deutschen Gewerbe- 
fleifses, die Ueberzeugung geltend, dals die be- 
stehenden Einrichtungen zur Vertretung der 
deutschen Exportinteressen im Auslande nicht 
mehr ausreichen, vielmehr die Vervollkommnung 
der bestehenden und die Einführung neuer zweck- 
dienlicher Mittel zur Hebung der Ausfuhr ange- 
strebt werden müssen. 

B. Die Mängel des deutschen CGonsu- 
latswesens sind in der Hauptsache. die fol- 


genden: 
1. Die Wahlconsuln, welche der Zahl nach 
unverhältnifsmälsig überwiegen, haben — da 


sie in der Regel selbst Kaufleute und oft auch 
Nichtdeutsche sind — nicht immer das Interesse, 
die Dienste zu leisten, welche man von ihnen 
erwartet; sie sind meistens mit den deutschen 
Verhältnissen zu wenig vertraut und kommen 
durch ihre kaufmännische Stellung nicht selten 
in Collision mit ihren Pflichten als Gonsul. 

2. Die Berufsconsuln, welche als besoldete 
Reichsbeamte vor den Wahlconsuln die volle 
Unabhängigkeit von einem kaufmännischen Be- 
rufe, aber auch von fremden Einflüssen, sowie 
naturgemäls besondere Fachkenntnisse und 
wissenschaftliche Bildung voraus haben, sind 
im Vergleiche zur Gesammtzahl der Gonsulate 
des Deutschen Reiches zu wenig zahlreich. 

3. So grols auch der Werth ist, welcher dem 
Institut der Berufsconsuln beigemessen werden 
muls, so sehr wird der Mangel einer prak- 
tisch-volkswirthschaftlichen Ausbil- 
dung einer grofsen Anzahl dieser Consuln 
empfunden. Die Anforderungen, welche von 
seiten der Geschäftswelt an das Consulatswesen 
gerade in geschäftlicher Beziehung gestellt 
werden müssen, finden in dem Prüfungsver- 
fahren zu wenig Berücksichtigung. 

4. Die Berichte der Gonsuln sind im allge- 

meinen dürftig und ermangeln zum grolsen 

Theile namentlich aller derjenigen Mittheilungen, 

welche für die Geschäftswelt von unmittelbarem 

Nutzen sind. Es fehlt den Berichten die Ein- 

heit und der ganzen Berichterstattung die sy- 

stematische Durcharbeitung; die Consulats- 
berichte geben infolgedessen nur ein lücken- 
haftes Bild der Volkswirthschaft fremder Staaten. 

Die Berichte sind zu wenig häufig, und deren 

Veröffentlichung ist unzureichend. 

Die Consuln stehen in zu lockerer Ver- 

bindung sowohl mit der gewerblichen 

Arbeit der Heimath, als mit den 

deutschen Kaufleuten ihrer Gonsulats- 

bezirke, so dafs ihre Thätigkeit sich fast 
ausschlielslich auf die Wahrnehmung ihrer 
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völkerrechtlichen (polizeilichen, juristischen und 

richterlichen) Aufgaben beschränkt, während 

ihre Thätigkeit auf volkswirthschaftlichem Ge- 
biete ungebührend zurücktritt. 

G. Die nachfolgenden Vorschläge dürften 
geeignet sein, diese Uebelstände zu beseitigen: 
l. Das System der Wahlconsulate ist all- 

mählich zu beseitigen, dagegen empfiehlt sich 
die allgememe Einführung der Berufsceon- 
sulate. Dabei ist der Grundsatz aufzustellen, 
dals die einzelnen Berufsconsuln möglichst 
lange im gleichen Bezirke wirken sollen. 

2. Das Prüfungsverfahren für die Berufscon- 
sulate ist durch die Forderung umfassender 
volkswirthschaftlicher Bildung zu verschärfen. 
Es mufs aufserdem verlangt werden, dafs die 
CGonsulats-Candidaten einen praktischen volks- 
wirthschaftlichen Cursus von zu bestimmender 
Dauer etwa auf dem Bureau einer hervor- 
ragenden Handelskammer oder Interessenver- 
tretung, jedenfalls aber in einem gröfseren 
Industrie- oder Handelsbezirke durchmachen. 
Die Candidaten haben über die dabei gewonne- 
nen Kenntnisse einen eingehenden schriftlichen 
Bericht zu erstatten oder selbständige volks- 
wirthschaftliche Arbeiten vorzuweisen. Die 
Ausbildung der Consuln für den Orient ist 
durch ein besonderes Institut in die Hand zu 
nehmen, welches im allgemeinen die Tendenzen 
der »Orientalischen Akademie« und des »Orien- 
talischen Museums« in Wien verfolgt. 

3. Sämmtlichen Consuln sollen die Berichte 
der wichtigsten Handelskammern, in- 
dustriellen, gewerblichen und land- 
wirthschaftlichen Vereine, sowie ähn- 
liche Veröffentlichungen zugestellt werden. 

4. Die Berichterstattung der CGonsuln dürfte 

im Geiste der belgischen und amerikanischen 
‘Vorschriften erweitert werden. Ein Reglement 
hätte das bezügliche Pflichtenheft bis ins ein- 
zelne festzustellen. Namentlich wäre dabei 

Rücksicht zu nehmen auf alle diejenigen Auf- 

schlüsse, welche dem deutschen Gewerbefleifs 
darüber erwünscht sind, in welcher Richtung 
derselbe sich die fremden Absatzgebiete zu 
Nutzen ziehen kann. Aufser den Jahresberich- 
‘ten wären monatliche Berichte, sowie über 
einzelne wichtige oder dringende Gegenstände 
Specialberichte abzugeben. 

Die Veröffentlichung der Gonsulats- 
berichte soll in einem besonderen, übersicht- 
lichen und jedermann zugänglichen Lieferungs- 
werke erfolgen. und zwar so, dals sie voll- 
ständig und möglichst rasch wiedergegeben 
werden. 

6. In den wichtigsten deutschen Industrie- und 
Handelsbezirken sind nach dem- Vorbilde des 
»Mus6e commercial«e zu Brüssel Handels- 
museen zu errichten. Die Kosten derselben 
werden aus Staatsmitteln bestritten. Diese 
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Anstalten werden dem »Auswärtigen Amte, 
Abtheilung Gonsulatswesen, unterstellt. Die 
Gonsuln sind verpflichtet, diesen Museen Muster 
der industriellen, gewerblichen und landwirth- 
schaftlichen Erzeugnisse, welche in ihren Be- 
zirken hervorgebracht oder von Seiten der aus- 
ländischen Goneurrenz dahin importirt werden, 
zuzusenden, versehen mit einem Gommentar, 
welcher alle Aufschlüsse über Preis, Goncur- 
renz, Fähigkeit und Umfang des Absatzes 
gieht. 

7. Den Deutschen Botschaftern sowie den 
wichtigstenGesandtschaften sind volks- 
wirthschaftlich-theoretisch und prak- 
tisch vorgeVildete Secretaire zu atta- 
chiren, welchen die Aufgabe zukommt, die 
gesammte Volkswirthschaft des betreffenden 
Staates, sowie die Entwicklung der daselbst 
herrschenden volkswirthschaftlichen Anschau- 
ungen zu studiren und zur Darstellung zu 
bringen, so dafs die Berichterstattung der ein- 
zelnen Consuln zur Einheit gebracht und das 
Bild der Volkswirthschaft des Auslandes ein 
erschöpfendes wird. 

8. Im Auslande sollen in Verbindung mit den 
gröfseren CGonsularämtern Deutsche Han- 
delskammern errichtet werden, welche 
einen Beirath der Gonsuln bilden und die im 
Auslande befindlichen deutschen Kaufleute in 
lebhaftere Berührung mit den Exportbestre- 
bungen der Heimath bringen. 

Es wird niemand verkennen, dafs die in den 
vorstehenden Thesen enthaltenen vielseitigen Ge- 
sichtspunkte für die weitere Behandlung der Frage 
ein ganz vorzügliches Mäterial bieten, für welches 
dem Verfasser ungetheilte Anerkennung zu zollen 
ist; dennoch können diese Thesen nicht sofort 
als striete Meinungsäufserung von den Gewerbe- 
treibenden acceptirt werden, was auch vollständig 
von dem Herrn Referenten anerkannt wurde, 
sondern sie werden, ehe sie den verbündeten 
Regierungen unterbreitet werden, noch einer ein- 
gehenden Prüfung unterzogen werden müssen. 

Die Thesen wenden sich zunächst gegen die 
sogenannten Wahlconsuln, und es ist selbstver- 
ständlich, dafs diese, gröfstentheils fremden Na- 
tionalitäten angehörigen Vertreter Deutschlands 
im Auslande nicht in genügendem Malse an der 
Wahrnehmung unserer Vortheile interessirt sind. 
Diese Vertreter sind um so weniger geeignet, als 
Förderer unserer allgemeinen Handels- und Export- 
interessen betrachtet zu werden, da sie meistens 
eigene Geschäfte betreiben, die, wenn sie nicht 
vollständig mit den Interessen collidiren, deren 
Vertretung eigentlich die Pflicht unserer Consuln 
ist, zur Bevorzugung einzelner Interessen, zur 
Vernachläfsigung der anderen führen. Es scheint 
daher die naheliegende Forderung vollkommen 
begründet, dafs die Wahlconsuln allmäh- 
lich beseitigt und allgemein Berufs- 
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consuln eingeführt werden mögen. So 
unbedingt möchten wir diese Forderung jedoch 
nicht stellen, da wir dieselbe für zu weitgehend 
erachten. 

Zunächst mufs hervorgehoben werden, dafs 
die Reichsregierung das Princip, welches der vor- 
stehenden Forderung zu Grunde liegt, vollkommen 
anerkannt hat; auch sie giebt den Berufsconsuln 
den Vorzug und hat erklärt, dafs sie bestrebt sei, 
soweit irgend thunlich, die Wahleonsuln durch 
Berufsconsuln zu ersetzen. Bei den bedeutenderen 
Consulaten ist dieses Princip bekanntlich schon 
zur Durchführung gelangt ; die Bestrebungen der 
Reichsregierung in dieser Richtung finden aber 
ihre Grenze an dem Mangel; an genügend für 
dieses wichtige Amt vorgebildeten und geeigneten 
Personen und an den bedeutenden, durch die 
Anstellung von Berufsconsuln entstehenden Kosten. 
Wir möchten diesen letzteren Hinderungsgrund 
als den bedeutenderen bezeichnen, der erstere, 
die ungenügende Zahl der geeigneten Personen, 
würde sehr bald verschwinden, wenn der Regie- 
rung die Mittel zur Verfügung ständen, eine we- 
sentlich gröfsere Anzahl von Consulaten mit 
Berufsconsuln zu besetzen. Für unsere höher 
ausgebildete Jugend, welche jetzt nur die Wahl 
zwischen Berufszweigen hat, die alle im höchsten 
Mafse mit Aspiranten überfüllt sind und bei denen, 
namentlich im Staatsdienst, die feste und loh- 
nende Anstellung in immer weitere Ferne gerückt 
ist, würde sich eine neue Laufbahn eröffnen, und 
es könnte dann auch eine geeignete gründliche 
Vorbildung für dieselbe verlangt und erwartet 
werden. Dafs zur erspriefslichen Verwaltung 
eines Consulates mehr als lediglich juristische 
Ausbildung gehört, wird in den Thesen mit voller 
Berechtigung hervorgehoben; wir glauben aber 
annehmen zu dürfen, dafs die für eine gröfsere 
Zahl von Aspiranten eröffnete Aussicht auf sichere 
Anstellung auch die entsprechende Zahl junger 
Juristen veranlassen würde, nach absolvirter 
Staatsprüfung sich die erforderliche praktisch-volks- 
wirthschaftliche Ausbildung anzueignen. Die 
Gelegenheit hierzu bieten in reichem Mafse, wie 
die Thesen ganz richtig andeuten, die Handels- 
kammern und die freien wirthschaftlichen und 
industriellen Vereine, in denen sich in den letzten 
Jahren ein so reges Leben entwickelt hat; es 
würden sich voraussichtlich auch die in immer 
grölserer Zahl hervortretenden Exportfirmen bereit 
finden, Aspiranten aufzunehmen und ihnen den 
Einblick in den Geschäftsgang zu gestatten. 

Dem Reiche fehlt jedoch auf diesem wie auf 
so vielen anderen Gebieten zum erfolgreichen Vor- 
gehen das Geld, und neue Steuern dürfen, nach 
der Parole der bedingungslosen Opposition, nicht 
bewilligt werden. Und doch würden neue Steuern 
zur Bestreitung erwiesener wirthschaftlicher Be- 
dürfnisse lediglich wie die Vermehrung des An- 
lage- und Betriebs-Kapitales in einem Geschäfte 


zu betrachten sein, durch welche höhere Gesammt- 
erträge erzielt werden. Dem Reiche könnte es, 
wenn ihm noch lange die Mittel zu derartigen 
Zwecken so karg bemessen werden, ergehen wie 
einem Geschäftsmanne, der entschieden zurück- 
geht und überflügelt wird, wenn er es versäumt, 
sich durch Erhöhung seines Anlage- und Betriebs- 
Kapitales auf der Höhe der Zeit zu erhalten. 
Die Ausstellung in Amsterdam giebt hier ein 
naheliegendes Beispiel. Während Belgien etwa 
eine Million Franken, Frankreich ca. 650 000 Fres. 
für die würdige Repräsentation ihrer Produete 
aufwenden, kann das grofse und mächtige Deutsche 
Reich nur die dürftige Summe von 46000 «#% 
hergeben. Das ist eine ungemein bedauerliche 
Erscheinung, denn bei derartigen Ausstellungen, 
und namentlich bei dieser, die voraussichtlich 
sehr stark aus den Colonieen und von trans- 
atlantischen Ländern besucht werden wird, kommt 
es nicht allein auf den Werth der ausgestellten 
Erzeugnisse, sondern auch auf die Art und Weise, 
wie dieselben in die Erscheinung treten, an; es 
würden sich aber auch mehr deutsche Aussteller 
eingefunden haben, wenn ihnen die Betheiligung 
durch die Hülfe der Reichsregierung etwas mehr 
erleichtert worden wäre. 

Die von den Thesen aufgestellte Forderung, 
Berufsconsuln allgemein einzuführen, betrachten 
wir aber auch noch aus einem andern Grunde 
für zu weitgehend. So sehr wir die Consuln 
auch für verpflichtet und, falls sie ihrer Aufgabe 
gewachsen sind, auch für geeignet halten, die 
deutschen Handelsbeziehungen im allgemeinen, 
sowie speciell den Absatz deutscher Erzeugnisse 
im Auslande zu fördern, so glauben wir doch, 
dafs die amtlichen, mit der Ausübung gewisser 
richterlicher und polizeilicher Functionen verbun- 
denen Befugnisse als die hauptsächlichste und 
wichtigste Thätigkeit der Consuln betrachtet wer- 
den mufs. Personen, welche zur Ausübung dieser 
Functionen berechtigt sind, können nicht entbehrt 
werden, wo Deutsche wohnen, oder deutsche 
Schiffe landen, und bei der Ausdehnung, welche 
unsere Auswanderung, unser Handel und unsere 
Handelsflotte erlangt haben, wird es kaum einen 
Hafen der Erde geben, in welchem diese Noth- 
wendigkeit nicht hervortritt. In den allermeisten 
dieser Plätze werden derartige Geschäfte nur in 
sehr geringem Umfange, vielleicht nur durch 
einen Zufall herbeigeführt, zu erledigen sein; es 
würde daher nicht anders möglich sein, als im 
diesen Plätzen das Institut der Wahlconsuln bei- 
zubehalten, denn hier würde die Anstellung von 
Berufsconsuln einer Verschwendung von Geld 
und Material gleich zu achten sein. 

Die Thesen klagen ferner, dafs einer grofsen 
Anzahl von Gonsuln die praktisch-wirthschaftliche 
Ausbildung mangelt, und dafs die Anforderungen, 
welche die Geschäftswelt in geschäftlicher Be- 
ziehung an das Consulatswesen stellt, zu wenig 
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Berücksichtigung in dem Prüfungsverfahren finden. 
Die Thesen verlangen, dafs die Berufsconsuln 
verpflichtet sein sollen, sich eine umfassende volks- 
wirthschaftliche Bildung und auch einen aus- 
reichenden Einblick in die praktisch - wirthschaft- 
lichen Verhältnisse zu verschaffen. 

Diese Klagen und Wünsche müssen als be- 
rechtigt anerkannt werden. Wie bereits bemerkt, 
erachten wir die Gonsuln für aufserordentlich 
geeignet, die Handelsbeziehungen und den Export 
ihres Heimathlandes zu fördern, und dieses zu 
thun ist neben Erfüllung der richterlichen und 
polizeilichen Functionen ihre Hauptaufgabe. Dazu 
gehört aber eine möglichst vollkommene Kennt- 
nils der heimischen wirthschaftlichen und indu- 
striellen Verhältnisse, und es genügt. nicht die 
flüchtige Besichtigung einer Reihe industrieller 
Etablissements, zu ‚welcher der Aspirant von der 
Regierung wohl vor dem Abgange auf seinen 
Posten veranlalst wird. Wir glauben mit dem 
Verfasser der Thesen, dafs die Handelskammern 
und freien Vereine, namentlich in unseren grölseren 
Industriebezirken, sehr wohl geeignet sind, den- 
jenigen, welche sich zu Consuln ausbilden wollen, 
die Gelegenheit zur Erlangung der für sie erfor- 
derlichen Einblicke in das wirthschaftliche und 
industrielle Leben der Nation zu gewähren. 
Namentlich werden sie, bei fleilsiger Benutzung 
eines längeren Aufenthaltes in den Centren unserer 
Industrie, und unter Anleitung der, an der Spitze 
der freien Vereine und Handelskämmern stehen- 
den, exportirenden Industriellen und Kaufleuten 
schneller und sicherer mit der Production und 
mit den Bedingungen für den Export vertraut 
werden, als es auf irgend einem andern Wege 
geschehen könnte. Sie würden ganz besonders 
durch einen solchen Verkehr auch die Schwierig- 
keiten und Gefahren kennen lernen, mit denen 
unsere Exporteure im Auslande zu kämpfen haben, 
und dadurch mehr befähigt werden, in ihrem 
späteren Wirkungskreise dem Export Schutz und 
Förderung angedeihen zu lassen. Durch eine 
derartige Vorbildung würden die Consuln aber 
auch, abgesehen von dem gröfseren Interesse, 
welches ihnen für die wirthschaftliche Entwick- 
lung ihres Heimathlandes imputirt würde, mehr 
geeignet sein, schnell die wirthschaftlichen Ver- 
hältnisse ihrer Gonsularbezirke, die Schwächen 
oder die Ursachen des Uebergewichtes der con- 
eurrirenden anderen Nationen zu erkennen, und 
dadurch in den Stand gesetzt sein, eine weitere 
wichtige Aufgabe, die Berichterstattung, 
besser zu erfüllen. 

Auf die Berichterstattung und die Behandlung 
der eingegangenen Berichte seitens der Reichs- 
regierung legen die Thesen mit Recht ein ganz 
besonderes Gewicht. Das Urtheil, welches die 
Thesen über Berichte der Consuln aussprechen, 
finden wir im allgemeimen zu hart, da es auch 
bisher an sachgemäfsen und ausführlichen Be- 


richten nicht gefehlt hat; wir geben aber gern zu, 
dals es sich hierbei nur um vereinzelte rühmliche 
Ausnahmen handelt, und dafs eine eingehende 
sachgemälse Information in dieser Beziehung 
manches bessern könnte. In der Hauptsache 
wird es jedoch auf die Befähigung der Consuln 
selbst ankommen. 

Bezüglich Veröffentlichung der Gonsularberichte 
erscheint uns eine Reform des bisherigen Ver- 
fahrens dringend geboten. Jetzt erscheinen die 
Handelsberichte der deutschen Gonsulate in dem 
vom Reichsamt des Innern herausgegebenen deut- 
schen »Handels-Archiv«. Dieses wird in Monats- 
heften von bestimmten Umfange geliefert, welche 
in zwei Abtheilungen zerfallen; der erste Theil 
enthält die Gesetzgebung, der zweite Theil die 
Berichte der Gonsulate, soweit sie eben in den 
Heften Platz finden. Am Ende des Jahres kann 
man also zwei mit besonderen Seitennummern 
versehene Bände herstellen lassen. Abgesehen 
von einzelnen Specialberichten, begegnen wir 
lediglich Jahresberichten, deren Veröffent- 
lichung ungemein verspätet erfolgt. So bringt 
beispielsweise das Januarheft pro 1883 den Jahres- 
bericht von Odessa pro 1880/81 und die Jahres- 
berichte von Yokohama, Tschifu, Penang, Savona, 
Amsterdam, Harlingen, Merida de Yucatan, 
Mazatlän, Durango, Puerto Plata, Gonaives, Ma- 
tanzas, San Jose de Guatemala, Valparaiso, 
Rio de Janeiro, King Williamstown und East 
London, Papeete, Sidney, Tasmanien pro 1881 
und über die Verschiffungen von Wolle aus 
Victoria, Neusüdwales, Südaustralien und Queens- 
land im Jahre 1881/82. Das Märzheft pro 1883 
bringt unter anderm den Jahresbericht über den 
auswärtigen Handel der Argentinischen Republik 
aus Buenos-Ayres pro 1881, das Aprilheft den 
Bericht aus Singapore gleichfalls pro 1881. Dem- 
gemäls erscheinen die Berichte aus Handelsplätzen, 
die mit zu unseren wichtigsten auswärtigen Ab- 
satzgebieten gehören, 1 bis 1'/; Jahr später, wo- 
durch sie natürlich an Werth und Bedeutung 
für unsere Exportinteressen wesentlich einbülsen. 
Denn wenn es sich beispielsweise um Vorkomm- 
nisse handelt, welche zu Beginn des Jahres 1881 
stattgefunden, so kommen sie, wenn nicht in be- 
sonders wichtigen Fällen eine frühere Publication 
durch den Reichsanzeiger erfolgt, erst 21/4 Jahre 
später zur Kenntnifs unserer Geschäftswelt, der 
Reichsanzeiger hat aber nur einen verhältnifs- 
mälsig kleinen Leserkreis. Welche Vorschläge 
für die Publication der Consulatsberichte zu 
machen sind, wird bei weiterer Bearbeitung der 
Frage eimgehender Erwägungen bedürfen , wir 
wollen uns jedoch gestatten, bereits jetzt einige 
durchaus unmalsgebliche Bemerkungen zu machen. 
Wir meinen, dafs die Berichte in einen, die all- 
gemeinen wirthschaftlichen und Handels-Verhält- 
nisse des betreffenden CGonsulatsbezirkes behan- 
delnden Theil und in einen zweiten Theil zer- 
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fallen sollten, welch letzterer den Export und 
Import an Rohmaterialien und Fabricaten mög- 
lichst nach Industriezweigen getrennt 
behandelt. Die Veröffentlichung der Berichte 
seitens des Reichsamtes des Innern mülste dann 
so schnell als möglich erfolgen, und es köunte 
dieselbe in der Weise geschehen, wie jetzt die 
stenographischen Berichte des Reichstages oder 
des Hauses der Abgeordneten -herausgegeben 
werden. Auf diese kann im voraus bei den 
Postämtern abonnirt werden, und steht es den 
letzteren frei, da der Umfang der Berichte nicht 
vorherzusehen ist, sich von den Abonnenten im 
voraus eine gewisse Summe einzahlen zu lassen, 
oder sich mit einer schriftlichen, von dem Abon- 
nenten abzugebenden Erklärung zu begnügen, in 
welcher derselbe sich zur Zahlung . des Betrages 
nach beendeter Lieferung verpflichtet. Den In- 
teressenten mülste es freistehen, auf die ganzen 
Berichte, oder nur auf den allgemeinen Theil, 
oder auch nur auf diejenigen Theile, welche sich 
auf einen bestimmten Industriezweig, beispiels- 
weise auf die Eisen-, die Textil-, die Leder - In- 
dustrie beziehen, zu abonniren. In dieser Weise 
könnte die Regierung, ebenso schnell wie die 
stenographischen Parlamentsberichte täglich bogen- 
weise gedruckt und verschickt werden, mit dem 
Druck und der Versendung der Berichte unserer 
Consulate sofort nach deren Eingang vorgehen. 
Die Publication würde demgemäls nicht mehr 
abhängig sein von dem Umfange der nur monat- 
lich erscheinenden Hefte des deutschen Handels- 
Archivs, und die Berichte würden, wenn es den In- 
dustriellen und Kaufleuten gestattet wird, nur auf 
die sie interessirenden Theile zu abonniren, eine 
viel gröfsere Verbreitung als bisher finden. 

Es ist uns wohl bekannt, dafs die An- 
sichten über die unbedingte Veröffentlichung der 
Berichte unserer Consulate in der Geschäfts- 
welt getheilt sind. Es ist Pflicht der Consuln, 
auch über Mängel deutscher Waaren, deren Aus- 
stattung und Verpackung, wie über vorkommende 
unreelle Handlungen unserer Exporteure zu be- 
richten, und man fürchtet, dafs solche Berichte 
bei unbedingter Veröffentlichung von der CGon- 
currenz des Auslandes ausgenutzt werden könnten. 
Abgesehen von dem Umstande, dals praktische 
Vorschläge für ein Verfahren, durch welches 
solche Berichte der Oeffentlichkeit vorenthalten 
und dennoch den betreffenden Kreisen in ge- 
nügender Weise zur Kenntnils gebracht werden 
könnten, nicht zu ‚unserer Kenntnils gelangt sind, 
erachten wir die Nachtheile, welche aus solchen 
Veröffentlichungen entstehen könnten, für gering, 
dem günstigen Einflusse gegenüber, den sie auf 
unsern Export ausüben können. Denn gerade 
die Oeffentlichkeit verschärft den Tadel, wodurch 
die Wahrscheinlichkeit des Erfolges erhöht wird. 

Ueber die Errichtung von Handelsmuseen 
zur Förderung unseres Exportes sind wir nicht 


selten auf recht unklare Vorstellungen gestofsen. 
Allen Ernstes hat man zu verschiedenen Zeiten 
und an verschiedenen Orten die Absicht zu er- 
kennen gegeben, solche Museen aus Mustern der 
im Inlande erzeugten, für den Export bestimmten 
Waaren zu bilden, um dadurch die ausländischen 
Käufer anzuziehen und ihnen den Einkauf nach 
diesen Mustern zu erleichtern. Dafs derartige 
Einrichtungen den erhofften Erfolg nicht haben 
würden, liegt auf der Hand; einmal kaufen die 
auswärtigen Händler, wenn sie schon nach Deutsch- 
land kommen, die Waaren lieber vom Lager als 
nach Mustern, und dann werden die für den Ex- 
port arbeitenden Industrieellen sich schwerlich 
dazu verstehen, ihre neuesten Muster sofort für 
ihre Concurrenz öffentlich auszulegen. Diese 
Gesichtspunkte genügen, um die erwähnte Mafs- 
regel als unpraktisch darzustellen. 

In dem Sinne, wie die These C 6 die Han- 
delsmuseen auffafst, erscheinen dieselben wohl 
geeignet, der Arbeit für den Export Nutzen zu 
schaffen, und wenn wir nicht irren, besteht ein 
solches Museum bereits in Brüssel. 

Die in der These G 7 aufgestellte Forderung, 
den deutschen Botschaftern und Gesandtschaften 
volkswirthschaftlich, theoretisch und praktisch 
vorgebildete Leute zu attachiren, ist von der 
deutschen Reichsregierung als berechtigt aner- 
kannt, sie hat s. Z. mindestens die Absicht zu 
erkennen gegeben, gewissen Gesandtschaften tech- 
nisch ausgebildete Kräfte beizuordnen. Ob und 
in welchem Umfange diese Absicht zur Ausfüh- 
rung gelangt ist, haben wir. nicht in Erfahrung 
bringen können. Die in der These aufgestellte 
Forderung ist in jedem Falle der Unterstützung 
seitens der Interessenten werth. 

Die 8. These endlich regt die Bildung deut- 
scher Handelskammern in Verbindung mit den 
bedeutenderen Consulaten an. Wir entnehmen 
einem in Nr. 16 des »Export« veröffentlichten 


Artikel des Herrn Dr. Steinmann-Bucher die Mit- 


theilung, dafs namentlich Frankreich mit Errich- 
tung von Handelskammern im Auslande erfolg- 
reich vorgegangen ist und in neuester Zeit die 
Bildung einer solchen für England in London 
beabsichtigt. Diese Handelskammer soll eine 
durch Decret der französischen Regierung er- 
richtete und officielle Kammer. sein; sie soll 
alle den französischen Handelskammern zukom- 
menden Eigenschaften besitzen. Alle franzö- 
sischen Kaufleute im Vereinigten Königreiche 
können sich bei derselben betheiligen, wenn 
sie die Wahlbedingungen erfüllen; der fran- 
zösische Generalconsul in London wird der 
französischen Handelskammer in London gegen- 
über diejenige Stellung einnehmen, welche in 
Frankreich den Präfecten zukommt, und die 
Kammer wird vollständig unabhängig von der 
Industrie- und Handelssection der »Soci6t& nationale 
frangaise« sein. 
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Auf den ersten Anblick könnte man anneh- 
men, dafs es aufserordentlich zweckmälsig sein 
muls, die an einem auswärtigen Platze lebenden 
und Geschäfte treibenden Landsleute zu einer 
Körperschaft zusammen zu fassen, derselben einen 
gewissen officiellen Charakter zu ertheilen und 
sie dadurch zu verpflichten, bei der Vertretung 
der Interessen des Mutterlandes mitzuwirken. Herr 
Dr. Steinmann -Bucher kommt jedoch nach ein- 
gehenden Betrachtungen selbst zu dem Schlusse, 
dafs die: diesen Corporationen verliehenen amt- 
lichen Functionen und die dem CGonsul dabei 
eingeräumte Stellung zu Conflicten führen muls. 
Denn beide, die Kammern wie das Consulat, 
sollen Interessenvertretungen sein, und alle Auf- 
gaben, die das Handelskammergesetz französischen 
Handelskammern stellt, sind auch von den Con- 
suln zu lösen. In den kaufmännischen Kreisen 
des Inlandes, wie im Auslande, soll aber, nach 
Angaben des Herrn Verfassers, ein aufserordent- 
liches Milstrauen, den französischen Consulaten 
gegenüber, bestehen, welches sich nicht selten 
zur vollständigen Mifsachtung steigert; es ist da- 
her auf ein einträchtiges Zusammenwirken nicht 
zu rechnen, und es sei daher nicht anzunehmen, 
dafs die auswärtigen Handelskammern ihre Auf- 
gabe, Stütze und Ergänzung der Gonsulate zu 
sein, erfüllen werden. Der Herr Verfasser der 
Thesen will den auswärtigen Handelskammern 
daher die officielle Stellung nicht einräumen, son- 
dern er betrachtet dieselben nur als Beiräthe, die 
den CGonsulaten beizuordnen wären und deren 
Thätigkeit auf die Abgabe von Gutachten, Be- 
richten und Eingaben über volkswirthschaftliche 
Fragen zu beschränken sein dürfte; sie hätten 
sich aber vor allem fernzuhalten, was die völker- 
rechtliche Stellung der Consuln ausmacht. 

Wir könnten uns mit solchen Einrichtungen 
höchstens befreunden, wenn sie vollkommen als 
freie Vereinigungen gedacht werden, und glauben, 
dals sie in dieser Stellung wohl geeignet sein 
dürften, die Thätigkeit der Consuln anzuregen, 
zu ergänzen und fruchtbarer für die Vertretung 
der Interessen des Mutterlandes zu machen. Man 
darf sich jedoch auch nicht verhehlen, dafs die 
Geschäftsleute, welche zu einer solchen CGorpo- 
ration zusammentreten, leicht dazu gelangen könn- 
ten, einen »Ring« zu bilden und ihren Einfluls 
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zu benutzen, um das Eindringen anderer Ge- 
schäfte aus dem Mutterlande zu verhindern und 
die ihrigen gewissermalsen zu monopolisiren. 
Bei der Versammlung des Gentralverbandes 
trat noch ein weiterer Gedanke zur Förderung 
unserer Handelsbeziehungen im Auslande hervor. 
Deutschland sendet jährlich eine verhältnifsmälsig 
bedeutende Zahl junger, für den Handel gründ- 
lich ausgebildeter, mit der industriellen Production 
des Landes vertrauter, strebsamer Männer in das 
Ausland. Könnte es gelingen, diese Kräfte in 
grölserem Umfange als bisher und über den Wir- 
kungskreis, den sie im Auslande erlangen und 
durch den sie vielleicht mit ganz anderen In- 
teressen in Verbindung gebracht werden, für die 
Wahrnehmung und Förderung der Beziehungen 
ihres Mutterlandes durch fortgesetzte Verbindung 
mit demselben zu interessiren, „so könnten sicher- 
lich grofse Vortheile erreicht werden. Wenn wir 
nicht irren, ist dieser Gedanke bereits seit längerer 
Zeit in Stettin zur praktischen Ausführung ge- 
langt. Es besteht daselbst ein Verein, welcher 
sich die Aufgabe stellt, jungen Leuten, welche 
in diesem Platze ausgebildet sind und in das 
Ausland gehen, bei ihrem Fortkommen daselbst 
behülflich zu sein; dafür wird ihnen aber die 
Verpflichtung auferlegt, den Handel Stettins so 
viel als möglich zu fördern, namentlich in be- 
stimmten Perioden Berichte zu erstatten, in denen 
die Interessen dieses Platzes in erster Reihe ins 
Auge zu fassen sind. Dieses Vorgehen soll den 
geschäftlichen Beziehungen Stettins im Auslande 
bereits manche Vortheile eingetragen haben. 
Der Gentralverband deutscher Industrieller hat 
beschlossen, die Frage der Reform des deutschen 
Consulatswesens mit den von Herrn Dr. Stein- 
mann-Bucher gestellten Thesen auf die Tages- 
ordnung seiner im September stattfindenden De- 
legirtenversammlung zu setzen. Wir geben uns 
der Hoffnung hin, dals diese Anregung von der 
deutschen Geschäftswelt freudig begrülst und 
durch lebhafte Theilnahme unterstützt werden 
wird. Die vorstehenden Bemerkungen haben 
lediglich den Zweck, ohne den Verhandlungen 
und Beschlüssen des Verbandes irgendwie vor- 
greifen zu wollen, die Anregung auch in die 


Kreise unserer Leser zu tragen. 
H. A. Bueck. 


322 


„STAHL UND EISEN.* 


Juni 1883, 


Die freihändlerischen Wahlen in den Industriebezirken. 


nannnnnn 


In ihrer Nr. 139 vom 19. d. M. bespricht die 
Frankfurter Ztg. den von der Nordd. Allgem. 
Zeitg. in Nr. 223 unter dem 17. d. M. gebrachten 
Artikel »Brod und Eisen«. In diesem Artikel 
wird ausgeführt, dafs, wie das Leben des Ein- 
zelnen, so auch das Leben eines Volkes sich zu 
einem fortgesetzien Kampfe gegen Schranken ge- 
staltet, die von der Natur, von Verhältnissen und 
Feinden gesetzt werden. Um seine Ziele zu er- 
reichen, mülste das Volk aber die Mittel zum 
Leben und zum Kampfe haben, welche es nur 
durch Arbeit erlangen kann; die Grundlagen der 
Arbeit sind aber Brod und Eisen, d. h. die Land- 
wirthschaft und die Industrie, diese zu pflegen 
heilst in der Sprache des Ideals zu Reichthum, 
Macht und Ehre gelangen. Die Deutschen seien 
aber nur wenig geeignet, diese Ideale zur Wahr- 
heit zu machen; die Kämpfe um die Holzzölle 
hätten bewiesen, dals der Blick für das, was zum 
Vortheil des Volkes gereiche, noch sehr getrübt 
se. „Wir wissen,“ sagt die Norddtsch. Allgem. 
Ztg. wörtlich, „dals diejenigen, welche gegen 
Holzzölle eingetreten sind, auch gegen 
den Gedanken höherer Getreidezölle, hö- 
herer Eisenzölle opponiren würden.* Die 
Ztg. meint ferner, dals die auf die Spitze getrie- 
bene Wissenschaft hier der Erkenntnifls der Wahr- 
heit im Wege stehe, und sie beklagt die geringe 
Erkenntnils für die Solidarität der Interessen ; 
denn die Eisenleute fallen über die Agrarier wegen 
der Vertheurung des Brodes her, die Agrarier 
wollen die Industriellen auch nichts verdienen 
lassen, und die freihändlerisch gesinnte Masse 
des Volkes schimpft auf Agrarier und Industrielle, 
weil beide den armen Mann schädigen; dem 
gegenüber sollte das Volk sich den Spruch „leben 
und leben lassen“ zur Richtschnur nehmen. 
Nach einigen weiteren Ausführungen, in welchen 
die Zeitung auf die bessere Lage der Industrie, 
dem Jahre 1877 gegenüber, und auf die in 
vielen Gegenden noch herrschende Noth unter 
den kleineren Grundbesitzern verweist, spricht sie 
die Ueberzeugung aus, dafs die Holzzölle von 
neuem auf der Tagesordnung erscheinen werden 
„und noch mehr: wir werden eben eingedenk 
sein, dafs nicht diese oder jene Kategorie einen 
besonderen Vorzug verdient, sondern werden daran 
denken, dals die Gröfse des Vaterlandes geschaffen 
wird durch: Brod und Eisen.* So der Schlufs 
des Artikels, welcher der Frankfurter Ztg. Ver- 
anlassung giebt, in bekannter Weise gegen die 
Vertreter des Schutzzolls anzugehen. Die Zeitung 
bestreitet ganz besonders, dafs seit Einführung 
der Schutzzölle irgend welche wirkliche Auf- 
besserung der Arbeitslöhne stattgefunden habe; 
die angeblichen Lohnsteigerungen seien nur relativ, 
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da sie lediglich durch Verlängerung der Arbeits- 
zeit erzielt seien. Diesen „Thatsachen® gegen- 
über greift die F. Z. den von der Norddeutsehen 
proclamirten Grundsatz „leben und leben lassen“ 
heftig an, denn er bedeutet den Arbeitern und 
kleinen Leuten gegenüber nichts anderes als: 
„Bezahlt höhere Preise für Brod, Fleisch und 
sonstige Nahrungsmittel, für Holz und für Woh- 
nung etc., lafst leben die Leute, welche an höheren 
Preisen ein Interesse haben, dafür könnt ihr dann 
auch selber leben, nämlich, wenn ihr statt 8 oder 
9 Stunden 10 bis 12 Stunden arbeitet, denn 
dann werdet ihr einen Mehrverdienst von 25 bis 
33 °/, haben. Dafs aber die anderen Leute für 
ihre besseren Einnahmen mehr arbeiten sollen, 
ist nicht unbedingt nothwendig.“ Nach diesen 
Bemerkungen, welche als mustergültig von Jedem 
angesehen werden können, der sich die Aufgabe 
stellt, die Arbeiter zu verbittern und den Klassen- 
hals in echt socialdemokratischer Weise zu 
schüren, fragt die Zeitung, ob man wirklich 
glauben könne, dafs die von der Regierung ver- 
folgte Wirthschaftspolitik, eine Politik der krassen 
Interessen, eine offene Proclamirung der Allein- 
berechtigung bestimmter Interessengruppen und 
Coalitionen, zur socialen Versöhnung beitragen 
werde? Die F. Z. fährt dann wörtlich fort: 
„Mann kann die Wahl in Dortmund, deren Re- 
sultat heute bekannt wird, nicht ganz als ein 
Product wirthschaftlicher Ueberzeugungen be- 
zeichnen, weil auch die kirchenpolitische Situation 
hier mitbestimmend eingewirkt hat. Allein wäre 
die Wahl der Freihändler Lenzmann, 
Richter (Hagen), Schmidt (Elberfeld), 
Langerhans (Altena-Iserlohn) für den 
Reichstag auch nur möglich gewesen, 
wenn die Arbeiter von dem Nutzen der 
Schutzzölle für ihrelnteressen durch- 
drungen gewesen wären. Es mufs doch 
also nicht so sehr weit her sein mit dem 
Vortheil, den die Arbeiter von dem Schutz 
der nationalen Arbeit gehabt haben.“ 

In der That ist mit der Wahl des Herrn Lenz- 
mann in Dortmund ein weiterer, höchst industrie- 
reicher Kreis durch einen Anhänger des bedingungs- 
losen Freihandels im Reichstage vertreten ; können 
aber, abgesehen von dem Umstande, dafs nach 
dem Zugeständnils der »Germania« das Gentrum 
im Wahlkreise Dortmund über 7—8000 Stimmen 
verfügt, die Herrn Lenzmann zugefallen sind, 
und dafs auch in den Wahlkreisen Hagen und 
Altena-Iserlohn die Stimmen der Klerikalen sich 
auf den freihändlerischen Candidaten vereinigten, 
die Schlufsfolgerungen der Frankf. Ztg. als zu- 
treffend anerkannt werden? Sicher nicht, wenn 
man die hauptsächlichsten Fragen betrachtet, um 
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welche sich die wüste Wahlagitation in diesen 
Kreisen drehte, und wenn man erwägt, dafs der 
Ausschlag eben von der Masse der Wähler ge- 
geben wird, die, den natürlichen, selbstverständ- 
lichen Verhältnissen gemäls, zum grofsen Theile 
noch auf einer Stufe politischer Unreife und 
wirthschaftlicher Unkenntnifs stehen. Da ist zu- 
nächst die Steuerfrage. 

In dem ersten Artikel dieses Heftes haben 
wir der Ansicht Raum gegeben, dafs neue Steuern 
zur Bestreitung wirthschaftlicher Bedürfnisse des 
Staates mit der Vermehrung des Betriebs- und 
Anlagecapitals in einem Geschäfte zu vergleichen 
sind, durch welche dessen Nutzeffect erhöht wer- 
den soll. Auch sollen neue Steuern für das 
Reich bekanntlich dazu dienen, dasselbe unab- 
hängig von den Einzelnregierungen zu machen, 
und dadurch die Dauer der deutschen Einheit zu 
sichern und zu kräftigen. Wie sollte die Dar- 
stellung dieser, in der Zukunft und teils auf 
idealem Gebiete liegenden Ziele concurriren kön- 
nen mit dem Gebahren des fortschrittlichen Frei- 
händlers, der mit dem Brustton der Ueberzeugung 
den Arbeitern vordemonstrirt, dafs sie durch 
Steuern bereits zu viel geschunden worden, und 
der, mit einem kraftvollen Faustschlag auf den 
Tisch, sich verschwört, dafs er immer und ewig 
sein entschiedenstes »Nein« denen entgegenschleu- 
dern werde, die, wie der Vampier seinem Opfer 
den letzten Blutstropfen, so dem armen Manne 
den letzten Pfennig durch neue Steuern auspressen 
wollen. — Was scheert den Arbeiter die Prosperität 
der kommenden Geschlechter, was kümmert ihn 
der Bestand der deutschen Einheit, wenn er Opfer 
für dieselbe bringen soll? Der ist sein Mann, 
der ihm verspricht, dafs er nicht mehr zahlen 
soll als bisher, und der wird gewählt. 

Und nun die socialpolitischen, die Arbeiter- 
Versicherungs-Gesetze. Bis auf die Fortschritts- 
partei und einen Theil der Secessionisten haben 
alle Parteien, selbst die Socialdemokraten, die 
Nothwendigkeit des Versicherungszwanges aner- 
kannt, da bei der übergrofsen Mehrheit der Ar- 
beiter das Gefühl der Selbstverantwortung noch 
nicht so weit ausgebildet ist, um sie zu veran- 
lassen, freiwillig ihre Existenz für den Fall der 
Erkrankung zu sichern und dafür Opfer zu brin- 
gen. Diese übergrofse Mehrheit der Arbeiter 
wird also dem Candidaten zustimmen, der ihnen 
sagt, dafs der Versicherungszwang wiederum ein 
der Reaction entsprossener Eingriff in die ersten 
Grundrechte des Menschen, in das freie Selbst- 
bestimmungsrecht desselben ist, dafs die Arbeiter, 
die heute bereits auf einer höheren Stufe politischer 
Reife stehen als die sogenannten Gebildeten, da 
sie ihre freie Zeit mit Zeitungslectüre zubringen, 
während die letzteren Romane lesen, (Lenzmann 
im Walılkreise Dortmund) in dem Versicherungs- 
zwange nur einen erneuten Versuch der Beein- 
trächtigung und Unterdrückung zu erblieken haben, 
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Bezüglich der Unfallversicherung ist von durch- 
aus autoritativer Seite und von allen sachlich 
urteilenden Männern anerkannt worden, dals es 
eine Vergewaltigung der gewöhnlichsten Rechts- 
grundsätze sein würde, wenn der Arbeitgeber 
weiter als für die von ihm, oder seinen Beauf- 
tragten verschuldeten Unfälle verantwortlich ge- 
macht werden sollte. Wie sollten die Vertreter 
dieses Grundsatzes wohl aufkommen können 
gegen den demagogisch auftretenden CGandidaten, 
der den Arbeitern erzählt, wie sie ihr Fleisch 
und ihre Knochen dem Arbeitgeber für geringen 
Lohn hingeben, und dafs dieser, der den Gewinn 
einstreicht, auch die Verpflichtung habe, sie im 
Falle der Verunglückung ganz auf seine Kosten 
zu unterhalten und zu entschädigen. Wenn er 
gewählt werde, dann werde er dafür sorgen, 
dals jeder Arbeiter, ohne. Versicherungszwang 
und lästigen Ueberwachungsapparat, reiche Ent- 
schädigung aus den Taschen der Arbeitgeber er- 
halte. Solche Candidaten kümmern sich ja ver- 
teufelt wenig darum, ob die Industrie die Lasten, 
die sie ihr aufbürden wollen, tragen kann, im 
Grunde ihres Herzens sind sie vielleicht auch 
überzeugt, dafs es nicht so kommen wird; dann 
aber um se besser, ihre Ghance wächst dadurch 
für die Zukunft; sie können sich rühmen, für 
die Forderung gesprochen und gestimmt zu haben, 
nur die elenden Interessenten und Reactionäre 
haben den Erfolg vereitelt; und sie versprechen 
ihren Wählern das Blaue vom Himmel, denn sie 
haben dabei ja so äulserst wenig zu riskiren. 

Wenn aber gegen die doch noch aufdäm- 
mernde Vernunft alles das nicht verfangen will, 
dann kommt die Vertheuerung des Brodes; da 
ist der freihändlerische Fortschrittsmann in seinem 
Element. Da kommen die Schlagworte wie Hagel- 
wetter, die gewagtesten, thatsächlich unrichtigen 
und tausendfach wiederlegten Rechenexempel, die 
in entstellender Weise gruppirten Zahlen zu Hauf. 
Der arme, milsleitete Arbeiter ist ja nicht im- 
stande, zumal in der Wählerversammlung, die 
Zahlen zu prüfen, und wer will ihm die leiden- 
schaftliche Aufwallung des Zornes verdenken, 
wenn ihm in gehässigster Weise dargelegt wird, 
wie das ganze System der Zölle und indirecten 
Steuern nur erfunden sei, um die Reichen zu 
entlasten und die Bürde der Steuern auf die 
Schultern des armen Mannes zu wälzen. Was 
hilft dagegen der Hinweis auf den Umstand, dals 
der geringe Getreidezoll gegen die Schwankungen 
der Getreidepreise verschwindet, namentlich wenn 
man erwägt, dafs das Brod, es sei der Roggen 
billig oder theuer, fast immer denselben Preis 
hat? Was kann es verschlagen, dem Arbeiter 
zu sagen, dafs für den, der keine Arbeit, keinen 
Verdienst und kein Geld hat, das Billigste zu 
theuer ist, was hilft die ziffermälsige Widerlegung 
der trügerischen Rechenexempel? Gegen die 
agitatorische Macht, welche in dem verhetzenden 
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Gebrauch der Lebensmittelzölle, der urtheilslosen 
Masse gegenüber, liegt, kann die ruhige Discussion 
nicht aufkommen. Und wenn auch die Männer 


einer verständigeren Ueberlegung Raum geben 
möchten, so sind es gerade die mit der Sorge 


der Wirthschaft belasteten, durch die lügnerischen 
Flugblätter aufgeregten Frauen, welche auf diesem 
Gebiete einen grolsen Einfluls ausüben. 


Solchen, hier nur beispielsweise dem Arsenal 
der fortschrittlich-freihändlerischen Agitation ent- 
nommenen Mitteln gegenüber, spricht die Fr. 2. 
ihre Verwunderung aus, dals die Massen der Ar- 
beiter in den Industriebezirken bei der Wahl nicht 
den schutzzöllnerischen Industriellen folgen. Dem 
gegenüber möchten wir uns doch die Frage er- 
lauben: Wie ist denn die Majorität des Reichs- 
tages, welche die Schutzzölle bewilligte, entstan- 
den? Doch nur dadurch, dafs die Majorität, die 
Masse der Wähler, Schutzzöllner wählte. Damals 
wurden weder in Dortmund, noch in Altena- 
Iserlohn bedingungslose Freihändler gewählt, und 
man scheint vergessen zu haben, dafs 1878 auch 
Herr Richter sein Mandat für den Reichstag in 
Hagen verloren haben würde, wenn ihm nicht 
noch rechtzeitig die Wähler des Gentrums beige- 
sprungen wären. E 

Damals aber gab es für die Arbeiter eine 
Lehrmeisterin, deren Mahnungen sich meistens 
sehr energisch Gehör verschaffen, es war die 
Arbeits- und Verdienstlosigkeit, es waren Elend 
und Noth, hervorgerufen durch den entsetzlichen 
Niedergang der Industrie. Gegen den Hunger 
kamen selbst die freihändlerischen Schlagworte 
nicht auf, damals wurde schutzzöllnerisch ge- 
wählt. Was aber wird leichter vergessen als 
Noth und Sorge, wenn bessere Zeiten herange- 
brochen sind? Und solche bessere Zeiten sind 
für die Arbeiter in unseren Industriebezirken ge- 
kommen. Es ist ja ganz natürlich, dafs die von 
dem Verein der Deutschen Eisen- und Stahl- 
Industriellen gemachten Angaben über die Zahl 
der mehr beschäftigten Arbeiter und über Lohn- 
steigerungen von der freihändlerischen Presse als 
tendentiös und unrichtig bezeichnet werden; den- 
noch beruhen sie auf Thatsachen, die auch von 
anderer Seite, von dem Verein zur Wahrung der 
gemeinsamen wirthschaftlichen Interessen in, Rhein- 
land und Westfalen, festgestellt worden sind. 
Letzterer Verein hat ausdrücklich erklärt, dafs 
der, nicht nur bei der Eisen-Stahl-Industrie, son- 
dern auch bei den bedeutendsten anderen Indu- 
strieen nachgewiesene Mehrverdienst nicht durch 
Ueberschichten oder sonstige Verlängerung der 
Arbeitszeit herbeigeführt worden ist, während die 
»F. Z.< die dreiste Behauptung aufstellt, dafs eine 
solche Erklärung von den Industriellen niemals 
abgegeben worden sei. 


Die Mehrung der Arbeit und des Verdienstes 
wird auch nur noch von den freihändlerischen 


Agitatoren und deren Anhang geleugnet. Die 
Arbeiter im allgemeinen sind aber weniger ge- 
neigt, den Ursachen der Besserung ihrer Lage 
nachzuforschen und dieselben anzuerkennen, als 
denen Gehör zu geben, die, durch eingehende 
Schilderung dessen, was ihrem Leben noch fehlt, 
die Unzufriedenheit erregen und steigern. . Dafs 
diese sich aber zunächst gegen den Arbeitgeber 
wendet und in der Opposition bei den Wahlen 
Ausdruck findet, ist natürlich. Es ist ja so leicht 
und ungefährlich, dadurch sein Mütlıchen gegen 
den Arbeitgeber zu kühlen, dafs man gerade den 
wällt, der den Brodherrn angreift und bekämpft. 
Ein gewisses Gefühl der Unbefriedigung bei den Ar- 
beitern ist ja berechligt, denn so weit haben sich die 
Löhne noch nicht bessern können, dafs in allen 
Fällen ihre Wünsche und Bedürfnisse Befriedi- 
gung finden. Würde aber Versöhnung und ge- 
meinschaftliche Arbeit zur Förderung der wirtl- 
schaftlichen Wohlfahrt das Streben aller politischen 
Männer sein, würde man anerkennen, was jeder 
von Voreingenommenheit nicht Befangene zugeben 
mufs, dafs die meistens noch recht spärlichen 
Resultate der Industrie und dafs die Goncurrenz 
des Auslandes die Gewährung höherer Löhne 
unmöglich machen, so würde jenes Gefühl nicht 
durch eine planmälfsig verhetzende Asgitation zur 
Unzufriedenheit und Erbitterung gesteigert werden. 
Sind diese Empfindungen aber erregt, was ja so 
leicht ist in einer leidenschaftlich bewegten Wahl- 
versammlung, die zum grofsen Theile aus Men- 
schen besteht, die verständnifs- und urtheilslos 
bezüglich der meisten vorliegenden Fragen sind, 
da eben ihr Lebensberuf auf ganz anderen Ge- 
bieten sie voll in Anspruch nimmt, dann ist es 
nicht zu erwarten, dals die Arbeiter sich an den 
Schutzzoll erinnern, der mit dazu beigetragen hat, 
ihre Lage zu bessern, sondern sie werden in der 
Walıl des Oppositionscandidaten gewissermalsen 
das Mittel erblicken, Vergeltung an dem Arbeit-z 
geber zu üben und die frivol erregten Leiden- 
schaften zu befriedigen. 

Uns scheint es daher ungemein ver- 
fehlt, die von den aufgeregten Arbeiter- 
massen in den Industriebezirken herbei- 
geführten freihändlerischen Wahlen als 
Beweis dafür anzusehen, dafs die mals- 
volle Schutzzollpolitik sich nicht be- 
währt habe. Nicht anders als mafsvoll aber 
will die Eisen- und Stahlindustrie die Schutz- 
zölle haben. Sie hat sicher auch mit Rück- 
sicht auf die eigenen Interessen, vor allem 
aber im Hinblick auf die wirthschaftliche Wohl- 
fahrt der Gesammtheit, mit aufserordentlicher 
Energie und Machtentfaltung für die Einführung 
gemälsigter Schutzzölle gekämpft, um der Industrie 
den heimischen Markt in gewissen Grenzen zu 
sichern und sie dadurch coneurrenzfähiger auf 
dem Weltmarkte zu machen. Dieses Ziel hat 
sie mit Zöllen erreicht, die von anderen 
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Kulturstaaten weit übertroffen werden. Weiteres 
beansprucht die Eisen- und Stahlindustrie 
nicht. Trotzdem noch in dem letzten Jahre 
ca. 350000 t fremdes Roheisen in Deutschland 
eingeführt worden sind, verlangt sie keine 
Erhöhung der Eisenzölle, wenigstens 
wird nicht behauptet werden können, 
dafs vonirgend einer Körperschaft, oder 
Person, die berechtigt sein könnte, als 
Vertreter der Eisen- und Stahlindustrie 
zu sprechen, ein solches Verlangen ge- 
stellt worden ist. Wir wollen die ehrliche 
Probe aber auch nach allen Richtungen gehalten 
sehen, betrachten sie aber am meisten verletzt 
durch die gehässigen unaufhörlichen Angriffe der 
Freihandelspaitei. Die Eisen- und Stahlindustrie 
wird demgemäls durch die neuesten Leistungen 
der Fr. Ztg., wie wir soeben dargelegt, nicht 


getroffen. 

Was nun die fortschrittlich-freihändlerischen 
Wah'en in den Industriebezirken anbelangt, 
so möchten wir zur (Charakteristik derselben 


schliefslich uns noch gestatten, unseren Lesern 
einen Abschnitt aus einem »Das allgemeine 
Stimmrecht und die politische Bildung der Nation« 
betitelten, in der neuesten Nummer der »Poli- 
tischen Wochenschrift« vom 19. d.M. erschienenen 
Artikel von St. zu Putliz zur Kenntnils zu 
bringen. 

Der Verfasser will an dem allgemeinen Stimm- 
recht festhalten und glaubt, dafs der Besorgnifs 
erregende Zwiespalt, der zwischen diesem Wahl- 
der zum Theil noch bestehenden 
Unreife und wirthschaftlichen Unbildung grofser 
Volksmassen besteht, nur dadurch zu beseitigen 
sei, dafs in immer weitere Volkskreise ein Ver- 
ständnils für politische und wirthschaftliche 
Fragen gebracht werde, damit das Volk bei den 
Wahlen imstande sei, zu wissen, was es thue, 
Der Verfafser führt dann aus, dals die Sorge 
für die politische Bildung des Volkes jetzt nur 
von den politischen Parteien getragen werde, 
hierbei komme jedoch nur der einseitige Partei- 
standpunkt zur Geltung. Die Fragen werden 
nicht vorurtheilsfrei und objectiv erörtert, sondern 
nur einseitig und vom vorgefalsten Parteistand- 
punkte aus behandelt. Hieraus entstehen tenden- 
tiöse Darstellungen und persönliche Angriffe. 
Der Verfasser fährt dann wörtlich fort: 

„Man lese die Parlamentsverhandlungen, die 
Volksreden und die gesammte Parteipresse, und 
man wird dieser Ansicht kaum widersprechen. 


Da es nun nicht darauf ankommt, die Betreffenden 
wirklich zu überzeugen, sondern nur im 
einzelnen Fall zu überreden, so ist es natürlich, 
dafs, wenn jemand kommt, der das Ueberreden 
besser versteht, der höhere Versprechungen 
macht, er dann die Menge für sich gewinnt. 
Eine wirkliche politische Ueberzeugung liegt bei 
den wenigsten vor, so dafs ein Uebergehen von 
einer Partei zu einer andern nichts Wunderbares 
hat. Daraus erklären sich zum Theil die oft 
überraschend schnellen Aenderungen der Wabl- 
ausfälle.e. Nun bildet sich, ähnlich der auf allen 
Gebieten zunelimenden Arbeitstheilung, auch bier 
eine eigene Specialität. die der Parlamentsredner 
und der Volksredner (Agitatoren), aus. Die letz- 
teren sind keineswegs immer die fähigsten, kennt- 
nifsreichsten, besten, vertrauenerweckendsten Per- 
sonen, im Gegentheil. Je dreister und unver- 
frorener sie auftreten und Dinge behaupten, die 
sich nicht beweisen lassen, je rücksichtsloser 
sie die Regierung oder andere Parteien angreifen, 
je geschickter sie ihre Trugschlüsse zu verdecken 
wissen, desto gröfser wird ihr Erfolg sein. Ein 


besonderes Agitationstalent, ein Talent, grolse 


Massen in Leidenschaft zu versetzen und sie 
dann, wenn in der momentanen Erregung jedes 
Nachdenken aufgehört hat, blindlings init sich 
fortzureilsen, soll den Betreffenden gewils nicht 
abgesprochen werden. Dafs es aber nicht 
wünschenswerth sein kann, wenn gerade solche 
Personen einen ihrem Charakter, ihren Fähig- 
keiten, ihrer Sachkenntnils weit übersteigenden 
Einfluls bei den Wal:len ausüben, das liegt doch 
wohl auf der Hand. Auf conservativer und 
liberaler Seite sind es aber gerade solche Per- 
sonen, welche bei den Wahlen die meiste Be- 
deutung haben, und die conservativen und liberalen 
Mittelparteien, von deren Zusammenwirken und 
Stärke das Gedeihen unseres öffentlichen Lebens 
abhängt, laufen Gefahr, immer mehr an Bedeu- 
tung zu verlieren, da sie Ähnliche Wahlcapacitälen 
nicht besilzen und nielıt besitzen können, weil 
sie nicht zu ähnlichen Mitteln greifen, nicht in 
der Weise die Leidenschaften durch unerfüllbare 
Versprechungen und gehässige Angriffe entfesseln 
wollen.“ 

Auch in den hier zuletzt geschilderten Ver- 
hältnissen mag eine und zwar nicht die geringste 
der Ursachen zu erblicken sein, auf welche die 
Milserfolge der schutzzöllnerischen Arbeitgeber, 
den freihändlerischen Agitatoren gegenüber, zu- 
rückzuführen sind. H. A. Bueck, 
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Beitrag zur Frage der Winderhitzungsapparate. 


Von J. H. Const. Steffen, Ingenieur der Lothringer Eisenwerke in Ars a. d. Mosel. 
(Schlufs zum Artikel in voriger Nummer.) 


w 


Unserm Programm gemäls sollen steinerne 
Apparate angelegt werden. 

Aus der Praxis weils man, dafs die Zeitdauer 
des Heizens dieser Apparate mit Hochofengasen 
anderthalbfach bis doppelt so grols als die sein 
muls, welche nöthig ist, um dem nachher durch- 
strömenden Winde die empfangene Hitze wieder 
abzugeben. Daraus folgt, dafs das Verhältnifs 
der Anzahl Apparate, welche auf Gas gehen, zu 
der Anzahl derer, die vom Winde durchströmt 
werden, wenigstens wie 1: 1!/, sein muls. 

Es ist dies der Fall auf der hier bereits mehr- 
fach erwähnten Hütte von St. Nazaire, wo für 
2 Hochöfen mit einem Gesammtverbrauch von 
120 Tonnen Koks pro 24 Stunden 5 Whitwells 
— 3 auf Gas und 2 auf Wind jedesmal — an- 
gelegt sind. 

Aus dem auf Seite 244 voriger Nummer vor- 
geführten Umsteuerungsperioden-Schema ist leicht 
ersichtlich, dafs ein Apparat 1 Stunde auf 
Wind und 1!/g Stunden auf Gas geht, und dafs 
nach jeder halben Stunde ein anderer Apparat 
auf Wind eingeschaltet wird. 

Ohne die event. nöthigen Reserve - Apparate, 
welche bei ‚grolsem Gichtstaub-Absatz die perio- 
dische Reinigung erfordert, zu berücksichtigen, 
müssen wir demnach für unser Project zum 
mindesten 3 Apparate, nämlich 2 auf Gas und 
l auf Wind, anlegen. 

Für diesen Fall würden sich die oben ge- 
fundenen 128700 Calorien auf 2 Apparate ver- 
theilen. Die Maximal - Temperatur, welche sich 
also beim Durchstreichen des Windes durch einen 
Apparat erreichen lielse, ergiebt sich dann aus 
der Formel 
3 64350 
2°2370,5 &.1.25.%X0.239 
wobei angenommen würde, dafs alle durch Gas- 
verbrennung entwickelte Wärme dem Winde ab- 
getreten würde, eine Annahme, die für die Praxis 
bekanntlich nicht zutreffend ist. 


= 45700, 
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Die Windmenge, welche den Apparat in der 
Zeiteinheit durchstreicht, ist also zu grofs, und 
folgern wir daraus, dafs wenigstens 2 Apparate 
auf Wind und somit im ganzen deren minde- 
stens 5 nöthig sind. 

Auf der Tabago-Hütte zu Redon, Dep. Ile et 
Vilaine (Frankreich), waren für einen Hochofen, 
welcher mit täglich 50 Tonnen Koks Gielserei- 
Eisen erblies, 2 Whitwell-Apparate neuerer Con- 
struction angelegt worden. Die dort constatirte 
Maximal-Temperatur überstieg nie 425 ° C., wäh- 
rend von Anfang bis zu Ende des Winddurch- 


gangs eine Temperatur-Differenz von ca. 125 °C. 
festgestellt wurde. 

In St. Nazaire wurde der Ofen No. 1 mit 
3 Apparaten in Betrieb gesetzt, und ergab sich 
6 Wochen nach Inbetriebsetzung desselben eine 
Maximal-Temperatur von 580 ° G. mit emer Tem- 
peratur-Abnahme von 75° C. bis zum Ende der 
jeweiligen Windperiode. 

Bei fünf Apparaten vertheilen sich die dis- 
ponibeln 128700 .Cal. auf 3 Apparate; es erhält 
also jeder pro Minute 42900 Cal. Die Maximal- 
Temperatur, welche sich erreichen liefse, wäre 
also: 

3 43900 
2 8370.5.X 1.25 X 0,239 
2 


Diese Zahl entspricht in der Praxis einem 
Werth von ca. 580° C., also immerhin noch kein 
äulserst günstiges Resultat in anbetracht der be- 
deutenden Anlagekosten dieser Apparate. 


Le ER EN 


Wir schalten hier die Bemerkung ein, dafs 
mit 5 Apparaten die beiden Hochöfen nicht von- 
einander abgesondert betrieben werden können, 
ein Nachtheil, den wohl mancher Hochofen -In- 
genieur in seiner Praxis zu ermessen Gelegenheit 
hatte. | 

Für den Fall, dafs die Anlage 6 Apparate 
erhält, würden sich die disponibeln 128700 Cal. 
auf 4 vertheilen; das obige Verhältnifs würde 
dann 1:2 werden, und lielse sich so eine theo- 
retische Maximal-Temperatur erreichen von 


2 X-82175 s 
—” — 0 
370.5 X 1.25 X 0.239 Be. 


2 


Es mag dies unserer Ansicht nach in der 
Praxis einer Temperatur von 850 bis 900 % C. 
entsprechen. Der grofse Unterschied des Tem- 
peratur-Verhältnisses von 641 zu 580 ° zu dem 
diesmaligen 1151 zu 900 ° erklärt sich aus dem 
bekannten Princip der Wärmelehre, dals die spe- 
cifische Wärme der Luft mit der Temperaturhöhe 
Aenderungen unterworfen ist, in anderen Worten, 
dafs viel mehr Zeit erforderlich ist, um den Wind 
von 400 auf 800 °, als nöthig ist, um denselben 
von 0 auf 400 ® zu bringen. 

Unseres Erachtens scheint es demnach räth- 
lich, für unser Project 6 Apparate anzulegen, 
von denen jedesmal zwei 1 Stunde auf Wind und 
vier jedesmal 2 Stunden auf Gas gehen, mit 
halbstündiger Umsteuerung der Apparate. 

Es heilst also jetzt die Heizflächen-Entwicklung 
so anzulegen, dafs die zur Verfügung stehenden 
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Wärmeeinheiten so gut wie möglieh ausgenutzt 
werden. Dieselbe steht in directem Verhältnils 
zum Wärmegefälle. Das feuerfeste Mauerwerk 
fungirt um so besser, hinsichtlich der An- und 
Abnahme von Wärme, je weniger es durch die 
durchstreichende Windmasse beansprucht wird, 
d. h., um so weniger es während der Wind- 
durchlafs-Periode abgekühlt wird. 

Praktischen Erfahrungen zufolge, scheint es 
. nicht räthlich, 1° G. Abkühlung pro Minute zu 
überschreiten... Wir bezwecken, wie weiter oben 
angegeben, für unsere Anlage eine Temperatur- 
Erzielung von 800 °. Wird die mittlere Tem- 
peratur des kalten Windes .zu 12 C. angenom- 
men und die specifische Wärme als gleich 0.239 
beibehalten (was jedoch theoretisch nicht ganz 
richtig ist), so mufs die Steinmasse pro Minute, 
wie oben angeführt: 
370,5 X 1,26 X 0,239 X (800 —12) = 87919 Cal. 
abgeben. 

Da diese Summe gleich der Abkühlung der 
Steinmasse sein muls, so haben wir die Gleichung 
G X 025 X 19 = 87919 Cal., 
in welcher G das Gewicht der Steinmasse be- 
zeichnet, und 0,25 als specifische Wärme _ der- 
selben angenommen ist. Wenn wir also für t 
einen Werth von 1° C. festhalten, was einer 
Abkühlung von 50 bis 60 °C. pro Stunde Blase- 
zeit entspricht, so finden wir für das nöthige 


Steingewiclıt 
TA , 
351676 _ u 
oder RETTET 185 chm, 


welche eine Fläche von ca. 3700 qm bieten, 
wenn man annimmt, dals in dem normal ange- 
heizten Apparate die Abkühlung der Ziegel sich 
auf 0,10 m Steindicke erstreckt. 


Da wir also pro Minute rund 370 cbm Wind 
erhitzen sollen, so haben wir also pro cbm und 
pro Minute eingeblasenen Wind ca. 10 qm als 
effeetiv benutzte Heizfläche anzulegen, unter der 
ausdrücklichen Bedingung jedoch, dals jeder Ap- 
parat doppelt so lang auf Gas als auf Wind 
geht. Die Hypothese, dafs sich die Abkühlung 
auf 0,05 m, von beiden Seiten der vom Gas 
berührten Flächen, erstreckt, setzt voraus, dafs 
nur Steine erster Qualität, welche ein Verglasen 
der Oberfläche nicht zulassen, zum effectiv be- 
nutzten Mauerwerke zugelassen werden dürfen, 
und dafs die Gase, vor dem Eintreten in den 
Apparat, soviel als thunlich von Gichtstaub be- 
freit sein müssen. 

Wir gelangen jetzt zur Discussion bezüglich 
der Wahl des Apparat -Systemes, nach welchem 
die programmmälsigen Winderhitzer angelegt wer- 
den sollen. Unsere Aufgabe wäre demnach, hier 
festzustellen, welches für unsern Fall in con- 


structiver sowohl als finanzieller Hinsicht das ge- 
eignetste System ist. 

Weiter oben haben wir es als eine Erfahrung 
aus langjähriger Praxis bezeichnet, dafs bei den 
neueren Whitwells 1/3, bei den neueren Gowpers 
mit excentrisch liegender cylindrischer Ver- 
brennungskammer * 1/; und, unseres Erachtens 
nach, bei den neuen Massick - Grookes- Apparaten 
wohl !/3 der totalen Heizfläche als effective ver- 
loren geht. Der oben gefundenen Fläche haben 
wir demnach bezw. !/s, Y/,; oder !/3 zuzufügen, 
um die berechnete und effectiv benöthigte Heiz- 
flächen-Entwicklung zu erhalten. 

Demnach mülsten also: 


3700 
2 Whitwell (franz. Ausg.) 3700 + z = 4162 
3700 
2 Cowper . 3700 + ——— 4440 
oO 
3700 
2 Massick -Crookes . 3700 + = 4930 


qm Heizfläche bieten. 

Die wenigen technischen Notizen, welche über 
die neueren Apparate in die Oeffentlichkeit ge- 
drungen sind, gestatten keine eingehendere Be- 
sprechung der verschiedenen Systeme in bezug 
auf deren reellen und relativen Werth. Bei einer 
neuen Anlage wird man darum wohlthun, wenn 
man bezüglich der Wahl des Apparat - Systems 
eben keine vorgefalste Meinung hat, sich an die 
Herren Erfinder oder deren Vertreter zu wenden, 
welche, unseres Erachtens nach, in jedem ge- 
gebenen Falle Interesse haben, dem mit der An- 
lage betrauten Ingenieur ganz bestimmte Angaben 
zur Verfügung zu stellen. — 

Da uns persönlich über die vorhin erwähnten 
Whitwell-Apparate sichere Facta vorliegen, wollen 
wir beispielsweise unsere Berechnungen auf dieses 
System in Anwendung bringen. 

Ein Apparat von 6,700 m Manteldurchmesser 
und 14,00 m Höhe fast 1608 qm reelle Heiz- 
fläche und pro 1,00 m Höhe plus oder minus 

‚2 


ud 


146 qm. Zur Erreichung der = 2031 qm, 


-_ 


pro Apparat wird also eine Höhe von 


h=14+ Am = 17,25 m 


erforderlich sein. 
Der Preis eines solchen Erhitzers würde sich 
ungefähr stellen, wie folgt: 


* Bei den im Märzheft 1883 von »Stahl und Eisen« 
angeführten modifieirten Cowper-Apparaten, wie solche 
auf dem Edgar Thomson-Werke in Nord - Amerika 
ausgeführt sind, wird der erwähnte Nachtheil bez. 
des grofsen Verlustes an effectiver Heizfläche grölsten- 
theils gehoben, so dafs in dieser Hinsicht, wie auch 
in manchen anderen, diese Modifieation als eine ganz 
vortheilhafte anzusehen ist. Als Gonstructeur glauben 
wir derselben jedoch den Vorwurf eines unrationellen 
Steinverbandes machen zu dürfen, 
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a) Eisentheile 58376 kg ä 0,45:# = 26 260,50 % 
Ein Apparat von 14,00 m Höhe fafst 

an Eisentheilen: Blech, Risen, Stahl und 

(Guls 54258 kg, pro m Höhe des Blech- 

mantels 1171 ke. 

b) Feuerfestes Mauerwerk 753300 
kg & 32,00 «#4 pro Tonne . .25612,20 » 
Ein Apparat von 14,00 m Blech- 

mantelhöhe und 6,70 m Durchmesser 

enthält 303 chm feuerfestes Mauerwerk 

und falst pro m Höhe plus oder minus 

22,150 cbm. (Das specifische Gewicht 

der feuerfesten Masse zu 1,9 ange- 

nommen.) 
Dazu kommen pro Apparat: 


c) Fundamentmauerwerk mit Abzug- 
kanal nach der Esse . . ... 
d)% Patentrechtsean. au 2 
e) Staubreinigungs - Vorrichtung mit 
Ballustrade und Zugangsleiter 
f) Unvorhergesehenes ; General-Un- 
kosten vete. 10 I Far Be a7 FTIR 
In Summa also 63523,00 &#% 
Die 6 Apparate würden also ohne Wind- 


und Gasleitungsanschlüsse die relativ hohe Summe 
von 381138,00 «# kosten. 

Aus der Praxis herrührende Notizen lassen 
pro 100 ® C. Temperatursteigerung einen durch- 
schnittlichen Minderverbrauch von 45 kg Koks 
pro Tonne erblasenes Roheisen nachweisen. Ander- 
seits weils man, dafs mit den besten Gufsröhren- 
Apparaten, als welche wohl allgemein die Gjersschen 
angesehen werden können, selbst bei der äufsersten 
Heizflächen-Entwicklung, nur eine durchschnittliche 
Temperatur von 550 ° C. erreicht werden kann. 

Für den Fall also, dafs wir mit 6 Whitwells 
800 ° G. erzielen würden, würden wir pro 24 
Stunden Blasezeit 250 X 45 = 11250 kg Koks 
ersparen, also pro Jahr von 300 Blaseschichten 
(die eventuellen Stillstände abgerechnet) 3 375 000 
kg, welche bei einem Durchschnittspreis von 
15,00 4 pro Tonne der ansehnlichen Ersparnils von 
50 625,00 «# entsprechen. Abgesehen von den 
Minderausgaben an Reparaturen und der pro- 
portionellen Productionserhöhung, würde sich an- 
nähernd jedes Jahr ein Apparat durch die erzielte 
Koksersparnifs selbst bezahlt machen. 


3250,00 » 
2000,00 » 


Diese Auffassungsweise setzt natürlicherweise 
voraus, dals, wie es der Fall für unser Projeet 
ist, nur Erze zur Verhüttung kommen, bei wel- 
chen der Betrieb mit überhitztem Winde die 
erblasene Roheisen-Qualität nicht beeinträchtigt. 
Unseres Erachtens nach liegt die Maximal-Wind- 
Temperatur bei Betrieb auf kalt zu erblasendes 
Puddeleisen mit geringem Silieium- und Schwefel- 
Gehalt zwischen 500 und 600 ® GC. Und für 
diesen besonderen Fall würden wir hinsichtlich 
des Kostenpunktes gufseisernen Apparaten, System 
Gjers, den Vortheil über steinerne Winderhitzer 
einräumen, Aus obigen Berechnungen ergeht, 
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dafs selbst mit fünf steinernen Apparaten für un- 
sere zwei Hochöfen keine höhere Temperatur als 
580°C. erzielt werden kann, dafs sich also eine 
so bedeutende Mehrausgabe behufs Erreichung 
von 30 bis 50° G. mehr, als dies bei gulseiser- 
nen Apparaten möglich ist, nicht immer in jeder 
Hinsicht. rechtfertigen lälst. 

Aus obigen Berechnungen folgert sich eben- 
falls, dafs, ungeachtet einer bedeutenden Heiz- 
Nächen-Entwicklung der Apparate, die Temperatur 
eben nur mit dem Verhältnifs der Dauer der Gas- 
und Winddurchgangsperioden, steigen kann. Die 
äufserst grofse Heizfläche der Cowper-Apparate, 
der der von Whitwell gegenüber, giebt demnach 
ihren Vortheil erst geraume Zeit nach Inbetrieb- 
setzung kund, nachdem eine grofse Quantität 
Wärme aufgespeichert ist. Da die Apparate je- 
doch alle einer periodischen Reinigung und Kalt- 
legung unterliegen, bei welcher alle aufgespeicherte 
Wärme jedesmal verloren geht, so wird eben jede 
über die Berechnung hinausgehende Fläche wohl 
unnütz angelegt sein. 


Ein Cowper-Apparat, wie solche zu Montceau 
sur Sambre gebaut sind, bei 5,80 m Mantel- 
durchmesser und 18,50 m totaler Höhe (Siehe 
Zeichnung Tafel XXXI Band I der »Anlage und 
Betrieb der Eisenhütten« von Dürre) hat 5100 qm 
und pro m Höhe plus oder minus 290 qm Heiz- 
fläche. 


Zur Erreichung der berechneten Nutzheizfläche 
würde also ein Apparat auf Wind für zwei Hoch- 
öfen mit einer Höhe 

Y 5100 — 4440 

h = 18,76 — ET 
genügen. Wir haben jedoch eben erst erwähnt, dafs 
sich mit drei Apparaten, 2 auf Gas und 1 auf 
Wind, nur eine theoretische Maximal-Temperatur 
von 457 °.C. erreichen lälst. 


= 16,34 m 


Jedenfalls läfst sich mit rationell angelegten 
CGowper-Apparaten eine ziemlich bedeutende Minder- 
ausgabe im Vergleich zu Whitwell-Apparaten er- 
zielen. Wir wollen jedoch nicht unterlassen, der Be- 
hauptung entgegenzutreten, dafs für zwei Hochöfen 
4 Gowper genügen würden. In diesem Falle würden 
3 auf Gas und 
1 auf Wind gehen u. 
und die Umsteue- ®--.- 1? Wr 
rung jede halbe 

---- 12,50, 


® 
Stunde stattfinden ; ® 
wie aus neben- 

® Aa Werke 
also jeder Apparat ® @®:-14, 8, 
2 Stunden auf Gas 

43900 

370,5 X 1,25 X 0,239 


sesee8e 
SE 


stehendem Schema 
Te 
und 1 auf Wind. © o ® D 


ersichtlich, geht 
Die theoretische Maximaltemperatur wird demnach 


usa 
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sein, welche einem praktischen Resultat von ca. 
685° G. entspricht. Von diesen 3 Cowper- 
Apparaten auf Gas, welche öfter als die von 
Whitwell geputzt werden müssen, kommt monat- 
lich einer während ca. 4 bis 5 Tagen aulser 
Betrieb, und sinkt so während dieser Zeit die 
Temperatur wieder ganz bedeutend. Ehe der 
kaltgelegte Apparat wieder normal angewärmt ist, 
kommt schon ein anderer wieder auf Reinigung 
und so weiter, so dafs mit 4 Apparaten ein ganz 
unregelmälsiger Betrieb erzielt würde. Fünf Gowper- 
Apparate würden wohl hinlänglich ausreichen, 
jedoch tritt mit dieser ungleichen Zahl wieder 
der vorerwähnte Nachtheil der Unmöglichkeit 
eines abgesonderten Betriebes für beide Hochöfen 
auf, so dafs schlielslich sich die Anlage von 6 
Cowper als nöthig erweist. Die Höhe eines solchen 
Apparats mit 5,30 m Manteldurchmesser würde 
demnach, um der vorhin berechneten Heizfläche 
der 6 Whitwells gleich zu stehen, 

5100 — 2220 
290 
sein. Wir sind der Meinung, dafs Apparaten 
nit einem geringeren Durchmesser und gröfserer 
Höhe in constructiver Hinsicht der Vorzug ein- 

zuräumen sei. Br 

Es sei noch schliefslich bezüglich der letzteren 
Apparate bemerkt, dafs bei denselben keine Vor- 
richtung getroffen ist behufs Vorheizung der Ver- 
brennungsluft, welche eine rationellere Verbrennung 
der Gase, folglich auch einen gröfseren Nutzeffeet 
der Apparate zur Folge hat. 

Zum Schluls dieser Abhandlung noch mit 
einigen Worten des modifieirten Gowper-Apparates 
der Edgar Thomson - Werke (Siehe »Stahl und 
Eisen« Märzheft 1883) erwähnend, bemerken wir, 
dafs wir für die sechseckigen Steine mit runden 
Löchern, womit die grofse Kammer erbaut ist, 
eben nicht sehr eingenommen sind, weil die Form 
derselben sich nicht sehr günstig für die Ziegel- 
fabrication eignet, und dieser Steinverband, vom 
constructiven Standpunkt betrachtet, auch nicht 
als ganz gelungen angesehen werden kann. Wir 
würden dann jedenfalls einer Disposition den 


h = 


18,76 


— 10,761 


Berichtigung: 
Rechenfehler eingeschlichen. 
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Vorzug geben, wie selbe Guyenet beim Kopfver- 
schlufs, dem Vorschlag des Verfassers gemäls, 
| in den Whit- 
well-Appara- 
ten angelegt 
hat, und 
durch neben- 
stehende Fi- 
gur anschau- 
lich gemacht 
wird. Den 
Querschnitt 
der Kanäle in 
der letzten 
Kammer der 
franz. Whit- 
well-Appa- 
rate würden 
wir,derleich- 
ten Reini- 
gung wegen, 
bei relatativ 
hohen Appa- 
raten beibe- 


halten. Im 
wi 


übrigen 
mag diese Modification, welche wohl als ein 
Mittelapparat zwischen Gowper und Whitwell 


angesehen werden kann, als eine recht praktische 
zu bezeichnen sein. 


Endlich sei noch bemerkt, dafs die Esse bei 
Gowper-Apparaten, bei welchen die Verbrennungs- 
producte blofs einem einmaligen Aufsteigen und 
einmaligem Niedergang unterliegen, geringere Di- 
mensionen erfordert als bei den Whitwell-Appa- 
raten, dals somit in dieser Hinsicht auch wieder 
eine ziemlich bedeutende Verminderung des Kosten- 
punktes den letzteren gegenüber eintritt. 


Wir behalten uns vor, im directen Anschluls 
an diese Abhandlung, die Dimensionen der Gas-, 
Kalt- und Warm-Windleitungen, welche mit den 
erreichten Temperaturen im Einklang stehen 
müssen, einer eingehenden Erörterung zu unter- 
ziehen. 


Zu meinem Bedauern haben sich in dem ersten Theile meiner Abhandlung einige 


Seite 245 links, Zeile 2 von oben, ist der Koksverbrauch zu 68 kg pro Minute angegeben, während er 


weiter unten zu 86 kg figurirt. Beide Zahlen sind falsch und müssen durch 


127 500 


——— — 99,39 ersetzt werden 
1380 \ : 


wodurch sich das pro Minute benöthigte Windquantum auf rund 397 ebm anstatt der angeführten 370,5 cbm 
stellt, so dafs die Schlufsberechnungen dementsprechend geändert werden müssen. 
In der Bilanztabelle auf Seite 246 sind in Zeile 4 die 5% des Fe2 Os fälschlich mit 440,0 statt mit 


78,00 kg angegeben. Hierdurch ändert sich 


das entsprechende Gewicht der Schlacke in 66,71 und das der 


Gase in 63,60; ferner werden die Formeln in der Kolonne Bemerkungen: 


407 080 
1097,5 


= ca. 370 kg Schlacke, 


6 001 810 


Der Verfasser. 
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Ueber Winderhitzungs Apparate bei Hochöfen. 
Von H. Fehland in Düsseldorf. 


nnnın 


Die vor einem Jahre im Vereine Deutscher 
Eisenhüttenleute aufgeworfene Frage, welche Wärm- 
apparate die besten seien und welche Dimensionen 
man denselben zu geben habe, ist weder durch 
den sehr interessanten Vortrag des Herrn Lür- 
mann in der Versammlung vom Dechr. v. J. 
(»Stahl und Eisen« vom Jan. d.J.), noch durch 
spätere Artikel in der Vereinszeitschrift vollständig 
zum Abschlusse gebracht worden. so dals ich mir 
wohl erlauben darf, zur Erledigung derselben 
das Nachstehende beizutragen. 

Ich gehe dabei rein vom praktischen Stand- 
punkt aus und enthalte mich aller theoretischen 
Berechnungen, bei welchen allerhand Annahmen 
gemacht werden müssen, denen oft jede Begrün- 
dung mangelt; auch lege ich den Rechnungen 
über den Effect und die Kosten der verschiedenen 
Apparate nicht das in der Minute vom Gebläse 
angesaugte Windquantum zu Grunde, sondern den 
Koks in Tonnen, welchen der zu den Apparaten 
gehörende Hochofen in 24 Stunden verbraucht. 

Es handelt sich ja hier wesentlich um die rhei- 
nisch-westfälischen Verhältnisse, für welche die 
Unterschiede im Aschen- und Wassergehalte des 
Koks nicht bedeutend sind; anders aber steht es 
um das Windquantum, welches, je nach dem Zu- 
stande des Gebläses, der Leitungen ete., sehr ver- 
schieden sein kann. 

Nenne ich den Kohlenstoffgehalt des in 24 
Stunden verblasenen Koks in kg = a, das Wind- 
quantum aus den Spielen des Gebläses ‘in der 
Minute = V, so habe ich bei meinen seit Jahren 


2 \ a 
betriebenen Erhebungen als Maximum V = 


150’ 
8 a 2 
als Minimum V = ——, dieses aber nur ganz 
200 
vereinzelt, gefunden, während sich als Mittel 
a 
——— herausstellte. 
170 


Unter Annahme des letzteren Werthes würde 
sich das Windquantum aus V = 5 C auf Koks 
umsetzen lassen, wenn GC der Koksverbrauch in 
24 Stunden in Tonnen ist und der Kohlenstoff- 
gehalt im Koks 85 °/, beträgt, was man hier, 
ohne in allen Fällen einen Fehler von Bedeutung 
zu machen, wird annehmen dürfen. 

Für diejenigen geehrten Leser, welche mit 
dieser Umrechnung des Windes nicht einverstanden 
sein sollten, erlaube ich mir zu bemerken, dafs 
ich dieselbe nur bei den Cowper- Apparaten der 
Edgar Thomson - Werke, beschriehin in »Stahl 
und Eisen< vom März de J., angewandt habe, da 
in dem betreffenden Artikel die Angaben über ER: 
Koksverbrauch leider fehlten. 


mn 


Wird der Wind in den Apparaten auf TC. 
gebracht, so läfst sich der Effeet derselben = CT, 
die zugehörige Heizfläche (bei eisernen Apparaten 
die innere) der im Betriebe stehenden Apparate 
in qm S=K.CT setzen. Der Coefficient K ist 
für alle Systeme weiter unten berechnet und fällt 
um %o kleiner aus, je grölser der Effect der 
Apparate ist. 

Bei Berechnung der Anlagekosten fällt für 
eiserne Apparate noch der Verbrauch an Rohren 
mehr oder weniger stark ins Gewicht. Ich habe 
denselben sorgfältig ermittelt, den Preis der Rohre 
zu 130 «#, das Altmaterial zu 40 «% angenom- ' 
men, den Jahresbetrag für ausgewechselte Rohre 
mit 5°/, kapitalisirt und diese Summe den reinen 
Anlagekosten hinzugefügt. Letztere bezeichne ich 
der Kürze halber im Folgenden mit A, die Kosten 
incl. Kapital für Rohrverschleifs mit Ar. 


Die Gröfsen ergeben denn die 


BEN 
Beeren 
Anlagekosten pro Einheit des Apparateffeets und 
sind bei Beurtheilung der Apparate mafsgebend. 


A. Eiserne Apparate. 

1. Westfälische oder verbesserte Wasseralfinger- 
Apparate auf rheinisch-westfälischen Werken. 
Nr. I. Für Spiegeleisen. — 66 Rohre. — 9000 
kg Herdguls, 86900 kg Kastengufs, 4925 kg 
Schmiedeisen, 1640 kg Stahl, 112 cbm Ziegel- 
mauerwerk und 49 cbm = 93000 kg feuer- 

festes Mauerwerk. 

S incl. Krümmer = 285 qm, ohne solche 
= 244. Diese kommen nur in Rechnung, 
da die Krümmer bislang nicht benutzt wurden. 

Rohrverbrauch jährlich 3200 kg & «# 130 
— 40 = % 288, kapitalisirt «# 5760. 
A=WM 22 000, Ar = M 27760. 

G= 40,5. = 450. CT.= 18225: 
a ‚0134 Gi = 244, K = 0,0134. 


A Ar 
= [A ee MN r 
GT 4 1,21 GT 6 1,52 
Nr. II. Für Spiegeleisen. — S= 350. C = 60. 
De SITE F700D: 


Rohrverbrauch 3600 kg a «# 90 = M 324. 


A= %# 31500. Ar = :% 37980 
A Ar ! 
ee /A 7 Fer x 
CT A 1,17 GT A 1,41 
Ss =,0,013. CT. K =.0,018. 
Nr. II. Für Puddeleisen. — 2 Apparate. 


S=2xX 140,32 = 280,64. 

G= T=398 CT - 25365. 
S=0,0111 CT. K= 0,0111. A=:# 28400. 
Ar — NM 35348. 


% 
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Rohrverbrauch 3860 kg A «# 90 = # 347,40. 500 t feuerfeste Steine . . . .# 15000 
| A Ars ca. 90 cbm Ziegelmauerwerk. . » 1500 
MT A 1,12. GT Mb 1,40. Blech- u. Gufsarbeiten, fertig montirt » 18000 
7 Aurichten:der ff. Stene . . :.+».. 500 
2. Westfälische Apparate auf einem hannoverschen Sonstige Arbeitslöhne . . . » 2500 
Werke. Kosten eines ee AM 37500 
Nr. IV. Für Thomaseisen. — 5 Apparate. 3 Apparate a % 37500 . . «# 112500 
S = 788,25 = 0,0155 CT. K = 0,0155. Esse für 6 Stück = 2 8200, also » 4100 
G= 116,68... T = 437. CT = 50 967. A = #% 116600 
Rohrverbrauch 17000 kg a «#4 90 = # 1530. Schwankung zwischen Anfangs- und End- 
A = :#% 93000. Ar = «# 123600. temperatur 50 — 70°. 
wrle Ir. ER: WERT 120.2 CT= 57600. 
Cr #188. N 2,22, S = 14370 = 0,25 CT. K= 035. 
A 
Nr.V. Für Thomaseisen. — 5 Apparate. A = # 116600. CT AM. 2,03. 
3 840,88 = 0,0132 CT. K = 0,0132. 5 
G= 122. T= 523. CT = 63806. Nr. IX. 4 Apparate, wovon 3 im Betriebe. 
Rohrverbrauch 53550 kg A «# 90 = M 4820. G= 120. T= 700. CT= 84000. 
% = .% 99000. Ar = «#4 195400. S=3X 4790 = 14370 = 0,17CT. K-VT 
A Ar EN a E 
> Mb 1,55. ee = % 3,06. A = % 144.000. CT Mb 1,70. 


Nr 


- 


. X. Aeltere Anlage, auf Puddeleisen. 2 Apparate. 


3. Gjers- Apparate. Aeufserer Durchmesser 7,60; Verbrennungs- 


Nr. VI. 8 Apparate für Bessemer- und Spiegeleisen. schacht 1,67 weit, bei 13,60 Nutzhöhe. 720 
EHI T 500. CT 70000% Kanäle von 90 mm Quadrat und 13,20 Nutz- 
S= 930 = 0,0133 CT. K = 0,0133. höhe. Scheidewände derselben 55 mm stark. 
ae ralch 335 is kgaH 90 = — N 2929, 50. Umfangswand 500, Schachtwand 350 mm dick. 
A= «4 95710. —= A 154300. Heizfläche des Schachtes = 72 qm 
A E » der Kanäle = 3420 >» 
ea. % 1,37. CT 2,20. » ODen na AN > 
» unten TE 
Nr. VII. 5 Apparate für Bessemer- und Puddeleisen. 1 Apparat = 3560 qm 
Gulseisen, SO Rohre = 176000 kg BLsS % 2 h 
Sonstige Gufstheile = 48430 » a) m Höhe des mittleren Theiles 
SchmiedeiserneAnker= 11340 » a ah 
Feuerfeste Steine — 7995000. > C Zr 88. er En GT I ER, 
Gewöhnliche Ziegel = 125000 Stück. — 1120 = 0,135 CT. K= EN 
C=9. T= 550. CT = 54450. Die Anlage stammt aus 1872 —73, und hat A 
S = 680 = 0,0125 CT. K= 0,0135. für heute keinen Werth. 
Rohrverbrauch ? R 2. Neuere Whitwell- Apparate. 
A=A 7000. GT = M% 1,29. In dem Mai-Hefte 1883 von »Stahl und Eisen« 
giebt Herr Ingenieur Steffen zu Ars die Kosten 
B. Steinerne Apparate. der Apparate von St. Nazaire an, wie folgt: 
Nr. XI. 5 Apparate für 2 Oefen auf Puddeleisen. 
1. Cowper- Apparate. Eisentheile . 54258 kg aM 48 = M 26043 
Nr. VII. 3 Apparate für Puddeleisen, 6,50 im Mauerwerk . 606000 » a » 34= » 20604 
Durchmesser, 18,00 hoch. Verbrennungs- Fundamente . . 2 4000 
schacht 1,40 Durchmesser bei 12,45 nütz- Sonstige Kosten und "Patentgebühr > 3493 
licher Höhe. 879 Kanäle von 100 mm Qua- 1 Apparat = «# 54140 
drat, mit 50 mm Wandstärke. Stärke der Diese Anlagekosten würden sich hier indessen 
Umfangswand 500, der Schachtwand 375 mn. auf ca. e% 46000 ermälsigen und damit in 
Heizfläche des Schachtes = 55 qm Rechnung zu bringen sein. Dazu würden als 
2 der Kammern = 4660 » Äntheil am Schornstein noch im ganzen 
>» obere . . „=. 44 » 4000 #% kommen. 
“ umbere ia Sb Nach gefälliger Mittheilung des Herrn Steffen 
1 Apparat = 4790 qm. betrug die erzielte Windtemperatur T = 530 °. 
; Heizfläche pro m Höhe des mittleren Theiles Durchmesser der Apparate = 6,70; Höhe 
) = 556 qm. 14,00 (äufsere ?); Heizfläche 1306 qm. 
VL»: 3 
h 


332 Nr. 6 
U7.00 = 580. CT = 34800, 
S = 21, X1806=4515=0,13 CT. K=0,13. 
A = 211, X 46000 + 4000 = «# 119000. 
A 
EM 3, 


Andere Angaben über diese Apparate liegen 
nicht vor. 


3. Whitwell- Goedecke- Apparate. 


Nr. XII. Die neuen Apparate dieser Art haben 
7,20 Durchmesser, 18,00 Höhe und 3742 qm 
Heizfläche und erfordern : 


Schmiedeisen-, Blech-undGufstheile «# 12597 


Schieber und Ventile® „1% 2223772733 
Feuerf. und gew. Mauerwerk . » 19630 
Arbeitslöhne und Gezähe . . . >» 3000 


1 Apparat = «# 37960 


3 Apparate mit Schornstein und Rauch- 
kanal kosten «#4 127430, haben 
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0>=.120=.T = 70523077 932500; 
S=11226 = 0,18 GT > 5R 9 

A 
el u: HM r R 
GT Ah 1,51 

Heizfläche pro m Höhe des mittleren Theiles 
= 255,5 qm. 


3 ältere Apparate dieses Systems, von glei- 
chem Durchmesser, aber weniger Kammern 
und deshalb geringer Heizfläche, ergeben beim 
Betriebe auf Bessemereisen 
G=:635.. 757700207 44415: 
=5775 = 013. 01h ER 973 ’ 
und an einem andern Ofen auf Puddeleisen 
GT, TI 1037 CHF 
3,5775 0 11LCT IK 

Das Reinigen der Whitwell-Apparate in ver- 
ticaler Richtung ist nur selten nöthig,; an 
manchen Oefen kaum nach 3 Jahren; die 
Reinigung in horizontaler Richtung aber ge- 
schieht ohne Stillstand während des Betriebes. 


Uebersicht der Leistungen und Kosten der Apparate. 


Heizfläche 

Nr, System. im Betrieb | € T 
S 

I. | Westfälische 244,0 40,5 | 450 
II. Desgl. 350,0 60,0 | 450 
II. Desgl. 280,64 | 63,73 | 398 
IN: Desgl. 788,25 116,63 | 437 
V. Desgl. 840,88 |122,0 | 523 
VI. | Gjers 930,0 140,0 | 500 
vn. Desgl. 680,0 99,0 | 550 
VIII. | Cowper 14370,0 80,0 | 720 
IX! Desgl. 14370,0 120,0 | 700 
X. Desgl. 7120,0 88,0 | 625 
xl. | Whitwell . ; 4515,0 60,0 | 580 
Whitw. Goedecke . 5775,0 63,5 | 700 
Desgl. 9775,0 TEN TO 
XII. | Neuere 11226,0 120,0 | 705 


A Ar | Aj 
T Ar Beet. ® 
p 5 2 cr | cr| ef 
18225 | 0,0134 | 22000 | 27760| 1,21 | 1,52 | 0,137 
27000 , 0,0130 | 31500 | 37980| 1,17 | 141 | 0,129 
25365 | 0,0111 | 28400 | 35348 | 1.12 | 1,40 | 0,126 
50967 | 0,0155 | 93000 |123600 | 1,83 | 2,42 | 0,21 
63806 | 0,0132 |: 99000 | 195400 |-1,55 | 3,06 | 0,23 
70000 | 0,0133 | 95710 [154300 | 1,37 | 2,20 | 0,18 
54450 | 0,0125 | 70000|  ? 1,29 ? ? 
57600 10,25 | 116600 | 116600 | 2,03 | 2,03 | 0,195 
84000 | 0,17 | 144000 | 144000 | 1,70 | 1,70 | 0,165 
52800 | 0,135 ? ? ? ? ? 
34800 | 0,13 [119000 | 119000 | 3,42 | 3,42 | 0,33 
44415 | 0,13 1t 
50410 | 0,114 fü ; : : 
84600 | 0,13. | 127430 | 127430 | 1,51 | 1,51 | 0,135 


„In der Tabelle bezeichnet Aj die jährlichen Kosten der Apparate, unter Zureehnung des Rohrverbrauchs 
bei Eisenapparaten, aber Absetzung der Kaminkosten für Steinapparate, unter Annahme einer Amortisation 


von 10°/o der Anlage. 


Die Hüttendirection, welcher ich die Angaben 
unter Nr. VIII verdanke, begleitete diese mit fol- 
genden Bemerkungen: 

„Wenngleich die Reinigung der CGowper- 
Apparate auf den ersten Augenblick schwer 
durchführbar erscheint, bietet dieselbe doch weder 
im Schachte, noch in den Kanälen irgend er- 
hebliche Schwierigkeiten. In jenem war aller- 
dings eine theilweise, aber sehr leichte Sinterung 
der Steine mit dem Gichtstaube zu constatiren, 
während in den Kanälen sich nur loser Staub 
vorfand, der sich mit der Stahlbürste binnen 
2 Tagen vollständig entfernen liefs, nachdem der 
Apparat 2 Tage vorher bei geöffneten Klappen 
gestanden und sich abgekühlt hatte. 

Die Arbeiter vermochten sich etwa 10 Minuten 
in der Kuppel aufzuhalten, und zwar anfänglich 
besser als später, indem die grolse Anzahl ge- 


reinigter Löcher die Wärme stärker steigen liels. 
Um die Arbeit zu erleichtern, haben wir für 
künftig die Zuführung kalten, geprelsten Gebläse- 
windes ins Auge gefalst. 

Da die Reinigung, so gut und schnell sie 
sich auch ausführen läfst, immer mit Betriebs- 
unregelmäfsigkeiten, stärkerem Koksverbrauche 
etc. verknüpft ist, indem die Windtemperatur der 
beiden noch verbleibenden Apparate um ca. 200° 
fällt, so scheint man sich neuerdings im Luxem- 
burgischen der Aufstellung von 7 Apparaten für 
2 Hochöfen zuzuneigen. 

Hauptbedingung bleibt natürlich in erster Linie 
immer, für möglichst staubfreie Gase zu sorgen; 
weite Gasleitungen, verbunden mit grofsen Slaub- 
ansammlungskästen, machen sich daher rasch 
bezahlt. Der Staub wird unter den Kanälen 
durch die Reinigungsklappen abgeführt, und ist 
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die Controle der Reinigung, indem man von 
unten gegen das Licht sieht, sehr leicht. 
Auf diese Weise konnten wir in noch nicht 
einmal 14 Tagen unsere 3 Cowper während des 
Betriebes reinigen und dieselben darauf nach 
zwanzigstündiger Anfeuerung wieder benutzen. 

Neuerdings wird empfohlen, die erste Stein- 
reihe der Kanäle von oben conisch zu machen, 
damit der Staub sich nicht so leicht ansetzen 
kann, sondern herunterfällt. 

Von dem Mittel der Explosion haben wir bis 
jetzt keinen Gebrauch gemacht; auch scheint 
uns eine sorgfältige Reinigung der Apparate nur 
mit Hülfe der Stahlbürste, unten mit einem Ge- 
wichte beschwert, möglich zu sein. 

Die Ausführung der Apparate ist in bester 
Weise von der Dinglerschen Maschinenfabrik in 
Zweibrücken besorgt worden, und können wir 
nur sagen, dafs wir an denselben noch keinerlei 
Uebelstände gefunden, wohl aber von Anfang an 
einen aulserordentlich gleichmälsigen Betrieb ge- 
habt haben. Die Anfangs- und Endtemperaturen 
differirten um 50— 70°. 

Nach den uns von Amerika zugekommenen 
Angaben über die Leistungen dortiger Gowper- 
Apparate übertreffen solche die bei uns erreichten 
ganz bedeutend, was wohl hauptsächlich in den 
CGonstructionsänderungen liegen dürfte, denen diese 
Apparate in Amerika unterzogen worden sind. 

Wenn die in »Stahl und Eisen« im März 
d. J. gebrachten Angaben und Zeichnungen richtig 
sind, so haben die Apparate der Edgar-Thomson- 
Werke 2,38 qm Querschnitt im Schachte, 5,548 
in den 304 Kanälen, zwischen beiden also ein 
Verhältnifs von 1:21/,; die Gase strömen aus 
dem Schachte in einer Breite von 3,76 m in die 
Kanäle über. Die Heizfläche pro m Höhe des 
mittleren Theils ist im Schachte 10,7 qm und in 
den 304 Kanälen von 0,1524 Durchmesser —= 
145,5 qm, im ganzen also 156,2. 

Dem gegenüber haben die Apparate Nr. VIII 
1,54 qm Schacht- und 8,79 qm Kanalquerschnitt, 
zwischen beiden ein Verhälnifs von 1:5,71 und 
das Gas strömt nur in einer Maximalbreite von 
1,40 in die Kanäle über. 

Obgleich nun hier die Heizfläche pro m Höhe 
des mittleren Theils 356 qm beträgt, also 21/5 mal 
soviel als in den amerikanischen Apparaten, so 
ist dagegen das Verhältnils in den Querschnitten 
von Schacht und Kanälen ein so ungünstiges, 
dafs die dem Schachte entsteigenden Gase die 
Kanäle nur zum Theil ausfüllen, einen Theil der- 
selben also kalt lassen werden, während der ge- 
prefste Wind sie natürlich alle durchströmen 
wird. Es kommt noch hirzu, dafs die weit 
sröfsere Austrittsbreite für" die Gase in den ameri- 
kanischen Apparaten die Ausfüllung sämmtlicher 
Kanäle erleichtert und deren Heizfläche bei An- 
sätzen weit weniger beeinträchtigt wird, als bei 
den engen Kanälen hiesiger Gowper. 
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Von den Apparaten Nr. VJIE wurde berichtet, 
dafs dieselben in gleicher Grölse für einen an- 
dern Ofen in Thätigkeit gewesen seien, bei wel- 
chem infolge mangelhafter Gasentziehung etc. 
sich viel Gichtstaub in den Kanälen abgesetzt 
habe. Bei 90 t Koksverbrauch ist dann die 
Temperatur des Windes höchstens 550° gewesen, 


A 
was K = 0,29 und cn Ab 2,36 ergeben würde. 


Wie verlautet, sollen denn auch für neue An- 
lagen von CGowper-Apparaten in Lothringen-Luxem- 
burg die Kanäle 150—160 mm Weite erhalten. 
Näheres ist über dieselben leider nicht zu be- 
kommen, da die dortigen Werksbesitzer aus 
Princip nichts mittheilen. 


Im Märzheft für »Stahl und Eisen« fehlen 
leider, bezüglich der amerikanischen Cowper, die 
von den Hochöfen verbrauchten Koksquantitäten. 
Reduecirt man aber die angegebenen Windmengen 
mittV.— 5:6 Tauf? Koks‘ so erhält man Ss’ = 
0,095 bis 0,097 CT, also K nahezu 0,1. 


Diesen Zahlen kommen die der Whitwell- 
Goedeckeschen Apparate am nächsten; sie wer- 
den sich auch, wie Herr Goedecke hofft, ganz 
erreichen lassen. Ihre Construction erfordert 
heute nur eine einzige Sorte feuerfester Steine 
und gar keine Faconsteine. 

Bis über die amerikanischen Gowper weitere 
und zuverlässige Nachrichten bei uns eintreffen, 
kann man nach Vorstehendem nur sagen, dafs 
unter den steinernen Apparaten vorläufig die 
Whitwell- Goedeckeschen den gröfsten Effect” 
geben und die billigsten sind; im ganzen wird 
es aber mehr oder weniger Geschmacksache sein, 
ob man das eine oder andere dieser Systeme 
wählt. 

Für die Anwendung eiserner Apparate scheint 
die Grenze bei ca. 500° Windtemperatur zu liegen 
und darüber hinaus der Rohverbrauch so hoch 
zu werden, dafs Steinapparate sich billiger stellen. 
Bei einer desfallsigen Calculation ist noch in 
Betracht zu ziehen, dafs man mit Steinapparaten 
bei entsprechender Heizfläche die Temperatur 
leicht auf 700—800° steigern und für je 100° 
Temperaturerhöhung zwischen T = 400 und 700° 
eine Verminderung des Koksverbrauchs pro Tonne 
Roheisen von 10—5°%, in Ansatz bringen kann, 
wie auf Werken mit gleichbleibender Möllerung 
constatirt worden ist. Abgesehen davon, gestattet 
die höhere Windtemperatur einen gröfseren Kalk- 
satz, der ein erhöhtes Ausbringen an Eisen 
und namentlich an Mangan zur Folge hat, was 
bei der Production von Ferromangan und Spiegel- 
eisen von Wichtigkeit ist; auch wird bei Gielserei- 
und Bessemereisen die Aufnahme von Silicium 
und Kohlenstoff eine grölsere sein. 

Die Vermehrung des Ausbringens an Roh- 
eisen bei T = 700 gegen T = 500 wird zu 
1—2°, angenommen werden können. 


334 Nr. 6. 


Aus dem Vorstehenden erhellt schliefslich, 
dals man für die diversen Winderhitzungsapparate 
folgende Verhältnisse annehmen kann: 


1. für westfälische Apparate: 
A 


Ss = 0,013 bis 0,015 GT. GT 


— # 1,15 


Ar Aj 
——ııh 45. — = K sr 
GT 1,45 1 4A 0,15 


Y 


bis 1,20. 


2. für Gjers-Apparate: 
Ar 


A 
——) 3 „— 3. ——= 
SE NEIN URN GT 1,33 GT 
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3. für Cowper hiesiger Construction: 


S — 0,17 bis 0,20 CT. = 46 1,70 bis 1,90. 


Aj 
—W MERE 
GT 0, 
4. für Whitwell-Apparate: ' 
A Aj 
—= 0,13 CT. :— c% 3,4127, =26%:0,838. 
SEE BE GT 3,4 er” 0,33 
5. für Whitwell-Goedecke: 
Aj 
S—0,12bis0,13CT. — 4 = 1,50. 


CT GLS 
A 0,135. 

Hierin ist von den westfälischen Apparaten 
Nr. IV und V abgesehen worden, bei welchen 
verschiedene besondere Umstände den Rohverbrauch 


auf eine übermälsige Höhe gebracht haben. 


Anregung zu Versuchen, ohne Oxydationsarbeit aus Roheisen 
mittleren Phosphorgehalts ein Material für den Flammofen- 
Flufseisen-Procefs zu erhalten. 


Von Geh. Bergrath Dr. Hermann Wedding in Berlin. 


nn 


Verschieden zusammengesetzte Eisen- 
sorten mischen sich schwierig. Im Hoch- 
ofen ergiebt der Abstich beim absichtlichen oder 
zufälligen Wechsel der Beschickung ungleiche 
Eisensorten, welche sich trotz nur unwesentlich 
verschiedenen specifischen Gewichts im Herde 
scharf getrennt halten, obwohl sie stundenlang 
in directer Berührung stehen. Selbst im Vorherde 
des Krigarschen Gupolofens finden sich oft 
schichtenweis getrennte Eisensorten vor. Die voll- 
kommene Mischung des Spiegeleisens, Ferro- 
mangans und Ferrosilicums mit dem Flufseisen 
bereitet nicht unerhebliche Schwierigkeiten. Selbst 
ein erstarrtes scheinbar homogenes Eisen Jälst 
unter dem Mikroskop noch die mechanische 
Mischung aus verschiedenartigen Eisentheilen er- 
- kennen. 


Dennoch ist es nicht leicht, ein einmal 
gemischtes Eisen wieder zu trennen. 
Es gelingt dies nur unvollkommen bei ruhigem 
Stehen geschmolzenen Eisens, aus wel- 
chem sich allmählich, ohne chemische Verände- 
rung der ganzen Masse, Schichten verschiedener 
Zusammensetzung absondern. Bei dem alten 
Scheibenreifsen des in eine Grube am Hoch- 
ofen abgestochenen Roheisens erhielt man das 
reinste Eisen aus den oberen Schichten, das an 
Silicium, Phosphor und Schwefel reichste am 
Boden. 


Weit vollkommener tritt die Scheidung beim 
Beginn des Erstarrens ein, Die erste Krystal- 


lisation giebt fast reines Eisen. Zwischen den reinen 
Krystallen erstarrt dann erst die unreinere Mutter- 
lauge. Beweise hierfür liefern die in den Hohl- 
räumen des Guls- und Flufseisens sich bildenden 
Tannenbaum-Krystalle, ferner die Krystallhäute, 
welche sich im Puddelofen gegen Ende der Roh- 
frischperiode bilden. Durch Wiederholung eines 
solchen Krystallisationsprocesses lälst sich fast 
chemisch reines Eisen erhalten. 


Leider lassen sich Versuche im kleinen nicht 
mit hinreichender Vollkommenheit durchführen, da 
es nicht gelingt, geringe Mengen von Eisen ge- 
nügend lange flüssig zu erhalten, sondern der 
ersten Krystallisation zu schnell ein Erstarren der 
ganzen Masse nachfolgt. Jedoch unterliegt es, 
meiner Ansicht nach, keinem Zweifel, dafs das 
Verfahren im grofsen ausführbar ist und dafs 
sich also durch einen dem Patinsoniren beim 
Blei ganz ähnlichen Procefs, ohne oder wenig- 
stens ohne erhebliche Oxydation, aus einem 
unreinen Roheisen ein reines Eisen erzeugen Jälst. 


Gegenwärtig ist der deutsche Frischereiroheisen- 
markt in einer sehr üblen Lage. Während die 
Marken von weniger als 0,1 9% Phosphor für den 
sauren, die von mehr als 1,5 00 für den basischen 
Bessemer-Procels reichlichen Absatz finden, bildet 
das dazwischen liegende Hauptquantum em schwer 
verwerthbares Product, welches aus Mangel anderer 
Verwendung gegenwärtig noch dem Puddelprocels 
das Dasein fristet. Sollten sich 
suche im grolsen lohnen? Vielleicht folgender- 
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„STAHL UND EISEN. 


malsen: Der in einer fahrbaren Pfanne (wie für den 
direeten Bessemerprocels) gesammelte Hochofenab- 
stich bleibt unter Luftabschlufs möglichst lange 
stehen. Die oberen zwei Drittel gelangen dann (noch 
flüssig) in den tiefsten Herd eines etagenförmig an- 
gelegten dreiherdigen basischen Martinofens, in 
dem sich bereits ein aus dem Procefs herrüh- 
rendes Eisenbad befindet. Jeder Herd hat eigene 
Gas- und Verbrennungsluft-Kanäle, so dafs seine 
Temperatur beliebig gestellt werden kann. Das 
auf hohe Temperatur erhitzte Eisen steht hin- 
reichende Zeit still, sondert sich dabei und wird 
dann abgekühlt. Die sich auf der von Schlacke 
befreiten Oberfläche bildenden Krystallhäute wer- 


den in den nächst höheren Herd übergeschöpft, wo 
sie wieder eingeschmolzen und der gleichen Opera- 
tion ausgesetzt werden. Die in dein obersten Herde 
gebildeten Krystalle gehen direct in einen gewöhn- 
lichen Flufseisenflammofen. Die Eisenmutterlauge 
aus dem obersten Herde dagegen nimmt ihren 
Rückweg allmählich bis zum tiefsten Herde, aus 
dem sie abgestochen wird und vielleicht als Ma- 
terial für den basischen Bessemerprocels oder als 
Gielsereiroheisen verwerthbar erscheint. 

Ist die Methode bei drei Herden schon mit 
genügendem Erfolge durchführbar? Ist sie über- 
haupt ökonomisch? Das kann nur die Praxis 
entscheiden. 


Vorrichtung zum Anstellen der Walzen mit direet wirkender 


Maschine. 
Von R. M. Daelen. 


(Mit Zeichnungen auf Bl. I.) 


Die Vorrichtungen zum AÄnstellen der Walzen 
zur Herstellung von Blech und Universaleisen 
sind bis jetzt noch vielfach für Handbetrieb ein- 
gerichtet, während dieselben an anderen Walzen, 
2. B. für Bandagenfabrication mit umsteuerbaren 
Zwillingsmaschinen versehen, in durchaus zufrie- 
denstellender-Weise functioniren. Eine solche kann 
durch Dampf, Wasser oder Luftdruck betrieben 
werden und erfüllt bekanntlich die Aufgabe ge- 
nauester Einstellung bei geringer Geschwindigkeit 
sowie plötzlichen Uebergangs zu grolser Energie 
in so vollkommener Weise, dals deren Einfüh- 
rung unter mancherlei Verhältnissen, welche diesen 
Anforderungen entsprechen, stattgefunden hat. 
Ein sehr beredtes Zeugnils hierfür liefert die Be- 
wegung der Steuerruder an grolsen Dampfschiffen, 
bei welchen der höchste Grad von Zuverlässig- 
keit erfordert wird. Dafs die Versuche, die Zwil- 
lingsmaschine zum Anstellen von Blechwalzen, 
noch nicht zur allgemeinen Anwendung geführt 
haben, ist wohl dem Umstande zuzuschreiben, 
dafs zur Uebertragung der Bewegung auf die 
horizontale Achse, welche unter gewöhnlichen 
Verhältnissen das Handrad trägt, durch die Trans- 
mission eines Riemens oder einer Welle erfolgte, 
wodurch die Genauigkeit beim Anstellen _beein- 
trächtigt wurde. 

Wie aus der Darstellung auf Bl. I ersichtlich, 
bietet indessen auch der directe Angriff der Ma- 
schine an die horizontale Achse keinerlei Schwie- 
rigkeit, sondern ergiebt vielmehr die einfachste 
Lösung der Aufgabe. Die beiden Druckschrauben 
A und B Fig. 2 sind ausgehöhlt und tragen die 
Hauptlager © und D der horizontalen Achse E, 


nr 


welche an einem Ende eine Kurbel trägt und 
durch Kröpfung die zweite bildet. Die Platte E 
ruht auf den Lagern ©, D und trägt die Ständer 
der oscillirenden Zwilllngsmaschme. Die Gylinder 


' derselben sind mit einer, durch die eigene Be- 


wegung umwechselnde Hahnsteuerung versehen, 
welche erfahrungsmäfsig den Anforderungen eines 
zeitweisen Betriebes, wie solcher hier vorliegt, 
in bester Weise entspricht. Die Umsteuerung 
der Rotationsrichtung geschieht durch den Mu- 
schelschieber @, der vermittelst des Handhebels 
H bewegt wird und abwechselnd die Rohre I 
und K Fig. 1 mit der Zu- und Abströmung in 
Verbindung setzt, während in der mittlefen Stel- 
lung die Absperrung erfolgt. Die letzteren sind 
mit Stopfbüchsen versehen, um die auf- und 
niedergehende Bewegung und beim Auswechseln 
der Walzen das Abheben der Maschine mit der 
Platte # und der horizontalen Achse E zu ge- 
statten. Um die Stellung der beiden Druck- 
schrauben A und B zu einander und damit die 
Lage der Öberwalze zur Horizontalen leicht re- 
suliren zu können, ist das conische Zahnrad L 
durch eine Bremskuppelung versehen, und wird 
ein Handrad auf dem freistehenden Ende der 
Achse E befestigt, um dies jederzeit ohne Dampf 
vornehmen zu können. Die Geschwindigkeit einer 
solchen Zwillingsmaschine kann ohne Bedenken 
bis auf 360 Umdrehungen pro Minute gebracht 
werden, so dals bei einer Radübersetzung von 
1:3 die Druckschrauben 120 machen und bei 
einer Steigung von 20 mm die Oberwalze um 
40 mm per Sec. gehoben oder gesenkt wird. Diese 
srolse Geschwindigkeit ist zur Vermeidung von 
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Zeitverlust beim Auswalzen von Blechen, nament- 
lich für Reversir- oder Trio-Walzwerke, von grolser 
Wichtigkeit. Es ist unter allen Umständen zweck- 
mälsig, einen besonderen Zeiger mit Scala in 
einer Weise anzubringen, dafs der Arbeiter, wel- 
cher das Anstellen der Oberwalze bewirkt, die 
Stellung derselben direct ablesen kann. 

Der Hub der Öberwalze von Blechwalzen, 
welche zur Fabrication von Panzerblechen einge- 
richtet sind, beträgt bis zu 800 mm, und bietet 
hierbei die Ausgleichung des Gewichtes derselben 
vermittelst Gegengewichte und Hebel grolse Schwie- 
rigkeit, weshalb jetzt vielfach durch zwei direct 


wirkende Kolben M Fig. 5 übertragener Dampf 
oder Wasserdruck zur Anwendung kommt, der 
beständig in dem Rohre N steht und nur durch 
Gondensation oder Undichtigkeit des Kolbens ge- 
ringen Verlust erleidet. Durch die Stangen O und 
P wird derselbe auf das Unterlager der Öber- 
walze übertragen, um indessen bei zeitweise ein- 
tretendem, zu starkem Ueberdruck ein Bremsen 
der Walzenzapfen zu vermeiden, können diese 
Stangen auch bis unter- das Oberlager geführt 
und zwischen diesen und dem Unterlager Federn 
eingeschaltet werden. | 


Iron and Steel Institute. 


Wie bereits in voriger Nummer von uns an- 
gekündigt, fand das diesjährige Frühjahrs-Meeting 
des Iron and Steel Institute am 9., 10. und 11 Mai 
in London statt. 

Zunächst wurde der Geschäftsbericht des Vor- 
standes verlesen ; esging daraus hervor, dals die Ver- 
einigung gegenwärtig 1277 Mitglieder besitzt; der 
Zuwachs des letzten Jahres betrug 122, der Verlust 
durch Tod und, Austritt 26. Nachdem sodann noch 
die derzeitige Vermögenslage mitgetheilt worden 
war und die Aufnahme einer Reihe neuer Mit- 
glieder stattgefunden hatte, übergab der seitherige 
Präsident Mr. Josiah Smith dem in dieser Bigenschaft 
für die rächsten zwei Jahre gewählten Mr. B. Sa- 
- muelson den Vorsitz. Letzterer leitete denselben 
durch die übliche Antrittsrede ein, welche einen 
gedrängten Ueberblick über die Lage und tech- 
nischen Fortschritte der Eisen- und Stahlindustrie 
der Welt gab, ohne dabei indessen neue Gesichts- 
punkte aufzudecken. 

Die Roheisenproduetion der Welt, sagte er 
im wesentlichen, ist seit 1869, dem Gründungs- 


jahre des Institute, von 10500000 auf 
20500000 t im Jahre 1882 gestiegen. Im 


Jahre 1869 erbliesen die Hochöfen wöchentlich 
durchschnittlich 180 t mit einer Windtemperatur 
von 427° GC. bei einem Koksverbrauch von 11); 
bis 1!/; t pro Tonne Eisen, während die wö- 
chentliche Production zur Zeit bis auf 300 t durch- 
schnittlich, in Gonsett bis auf 850 t und in Ame- 
rika sogar bis auf 1128 t gestiegen ist. Die 


Ersparnils an Brennmaterial kann man auf cirea- 


!/; schätzen. Bei dem Verkokungsprocels selbst 
ist der Continent, England gegenüber, im Vor- 
sprung ; die Koksöfen, nach Appoldschem und Gop- 
peeschem System, liefern 70 bis 750/, Koks aus 
derselben Kohle, welche bei der Verkökung ın 
gewöhnlichen Oefen nicht mehr als 55 bis 60°), 
ergiebt, aufserdem ist die dabei fallende Qualität 
eine gleich gute. Eine weitere Ersparnifs ist durch 
die Wiedergewinnung der Kohlenwasserstoffe und 
Stickstoff- Verbindungen erzielt worden. Diesbe- 


zügliche Versuche sind in Garisherrie angestellt 
worden, wo die Gichtgase zweier Hochöfen, welche 
mit roher Kohle beschickt werden, so zufrieden- 
stellende Resultate ergaben, dals man dort im 
Begriff ist, die Erfindung auf zehn Hochöfen aus- 
zudehnen, welche in 24 Stunden zusammen über 
2 Millionen Cubikmeter an Gichtgasen produciren. 
Es schien auf den ersten Anblick, als ob die Ge- 
winnung dieser Nebenproducte bei den Koksöfen 
ein Leichtes sei; es stellten sich jedoch besondere 
Schwierigkeiten heraus, welche namentlich in der 
Verringerung der Koksqualität bestanden. In 
Terre-Noire hat man Oefen nach Carves System 
schon vor längerer Zeit angelegt; dieselben sind 
dort und auch in Besseges heute noch in Betrieb, 
Sonst will indessen auch in Frankreich und Bel- 
gien das Garvösche System nicht recht in Auf- 
nahme kommen; einige von Lowth. Bell und J. 
Lancaster gebaute Versuchsöfen haben zu keinem 
Resultat geführt. Neuerdings scheint ‘dies der 
Firma Pease & Co. in Grook besser geglückt zu 
sein; es sind dort 25 ÖOcfen in Betrieb, welche ' 
Nebenproduete im Werthe von ca. 4 M. 25 Pf. 
pro Tonne Kohle liefern. Die Mehrausgaben dafür 
betragen 1 #4 35 ), dazu kommen noch die 
Zinsen für die höheren Anlagekosten. Die von 
Dr. Otto in Westfalen angestellten Versuche 
scheinen zwar vielversprechend, bedürfen jedoch 
noch weiterer Bestätigung. In gleicher Richtung 
hat auch Jameson* gearbeitet und nicht zu leug- 
nende Erfolge erzielt. Die Erhöhung des Roh- 
eisenverbrauchs um 9 Mill. Tonnen findet ihre 
Erklärung durch die mittlerweile erfolgte Ausdeh- 
nung des Eisenbahnnetzes, durch den Ersatz von 
Holz dureh Eisen und Stahl im Sehiffsbau (vor- 
aussichtlich allein 1000000 t im vergangenen 
Jahr) durch die Ausdehnung der Gas- und Wasser- 
werke und anderer ähnlicher Anlagen. Die Stahl- 
production des letzten Jahres betrug 5 000 000 t; 
sie hat sich überall, mit Ausnahme Frankreichs, 


* Vergl, das Referat Seite 349 dieser Nummer. 
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verdoppelt. Infolgedessen ist die Nachfrage nach 
reinen Erzen gewallig gestiegen, ist indessen durch 
die Erfindungen von Snelus, Thomas und Gilchrist 
wieder einigermalsen ins Gleichgewicht gebracht 
worden. Die Verbreitung des Siemens-Martin-Pro- 
cesses ist dabei nicht zu unterschätzen; die Pro- 


duetion der Welt belief sich in 1882 auf 800 000 t... 


Es werden dabei verschiedene Methoden befolgt: 
in England löst man kleine Erzquantitäten in 
einem Roheisenbade unter Zusatz von nur ge- 
ringen Mengen Stahl- und Eisenschrott auf, wäh- 
rend man anderwärts, z.B. in Le Creusot, grolse 
Mengen von Schmiedeeisen in dem Bade schmilzt, 
das Product in modificirten Danks - Oefen von je 
einer Tonne Fassungskraft puddelt und in zwei 
Ballen formt, welche unter einem 10 t- Hammer 
verarbeitet werden. Die zwei rotirenden Oefen 
produciren etwa 50 t Knüppel in 24 Stunden. 
Die Schmiedeeisenproduction der Welt kann auf 
8000000 t geschätzt werden. In derselben ist 
kein besonderer Fortschritt zu verzeichnen, weder 
hinsichtlich der Einführung eines mechanischen 
Puddlers, noch der der Gasfeuerung. Die Bicheroux- 
Puddel- und Schweilsofen - Anlage in Ougree bei 
Lüttich * verdient indessen Beachtung, da die dort 
erzielten Erfolge sehr bemerkenswerth sind. 
Indem der Vorsitzende sodann noch einen 
Blick in die Zukunft warf, gab. er der Wahr- 
scheinlichkeit Raum, dafs bald die Schiffe aus 
Stahl billiger als die aus Eisen sein würden, dals 


die Schmiedestücke aus Stahl diejenigen aus Eisen 


verdrängen und jene schliefslich durch dichte 
Stahlgulsstücke ersetzt würden, während Bessemer- 
stahl an die Stelle von Tiegelgulsstahl mit ge- 
ringen Ausnahmen treten würde. Namentlich 
wichtig für die Industrie ist auch fernerhin die 
Entwicklung des Eisenbahnnetzes. Während In- 
dien bei einer Bevölkerung von 250 000 000 Seelen 
nur 10000 engl. Meilen Eisenbahnen besitzt, 
haben die Vereinigten Staaten mit nur 50000 000 
Einwohnern bereits 100000 Meilen Eisenbahn- 
linien, d. h. letztere sind Indien in dieser Beziehung 
fünfzigmal überlegen. Aufser in Indien ist in- 
dessen das Eisenbahnwesen noch in Canada, 
Australien, Brasilien und anderen Ländern in der 
ersten Kindheit, und ist von dort, abgesehen von 
der stelen Erneuerung der bestehenden Linien, 
noch grofser Bedarf zu erwarten. 

Die mit Beifall aufgenommene Rede schlofs 
mit einem Hinweis auf das zur Zeit bestehende 
gute Einverständnils zwischen Arbeiter und Arbeit- 
geber in England. 

Hierauf übergab der Vorsitzende an Mr. Snelus 
die goldene Bessemer-Medaille; die beabsichtigte 
Ueberreichung der gleichen Auszeichnung an Mr. 
Thomas wurde durch dessen Abwesenheit ver- 
hindert (Mr. Thomas verweilt aus Gesundheits- 
rücksichten in Australien). 


* Vergl. »Stahl und Eisen« Nr. 5 vor. J. 
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Nachdem Mr. Snelus seinen Dank ausge- 
sprochen hatte, begann die Discussion über die 
im Herbst vorigen Jahres verlesene Abhandlung 
»Ueber die chemische Zusammensetzung 
und Prüfung der Stahlschienen« (vergl. 
d. Zeitschrift Nr. 2 u. 3 d. J.), und behalten wir uns 
vor, auf dieselbe später zurückzukommen, Hier- 
auf hielten zuerst Mr. W. Parker »über die 
Verwendung von Stahlgufs zum Ersatz 
von Schmiedestücken aus Eisen und 
Stahl für Schiffsbau- und Schiffs-Ma- 
schinenbauzwecke« und im Anschluls daran 
Mr. Allen über »Bessemerstahl in gegosse- 
nem, ungeschmiedelem Zustand« Vorträge, 
welche zusammen der Discussion unterzogen 
wurden. Letztere war sehr lebhaft, es betheilig- 
ten sich daran u. a. Bessemer, Siemens und 
Snelus. Wir veröffentlichen an anderer Stelle 
in dieser Nummer beide Vorträge in vollständiger 
Uebersetzung. 

Die Sitzung des folgenden Tages brachte zu- 
erst einen Vortrag von Mr. W. Hawdon aus 
Middlesborough: »Betriebsvergleiche in 
einem Hochofen bei Veränderung der 
Windtemperatur von 530 auf 734° Q.s; 
unmittelbar darauf sprach J. Lowthian Bell »über 
den Werth allmählicher Erhöhung der 
Temperatur des bei der Schmelzung von 
Eisen eingeblasenen Windes.« Die sich nach 
erfolgter Verlesung entspinnende rege Discussion 
bewegte sich hauptsächlich über die verschiedenen 
Winderhitzungs-Systeme, über die jetzige Höhe 
des Koksverbrauchs im Hochofen pro Tonne Roh- 
eisen und über den zweckmälsigsten Rauminhalt 
der Hochöfen. Zum Schluls dieser Sitzung folgte 
ein Vortrag von mehr localem Interesse von 
Mr. Butlin in Cambridge über »die Eisenerz- 
lagerstätten bei Northampton.« 


Die letzte, am 11. Mai stattgefundene Sitzung 
wurde mit einem Vortrag von Mr. E. Stead 
»über eine neue Methode zur Bestim- 
mung geringer Kohlenstoffgehalte« ein- 
seleitet, hierauf sprach W, Sutherland »über die 
Erzeugung und Verwendung von gas- 
föürmigem Brennmaterial in der Eisen- 
fabrication.« Die ferner noch auf der Tages- 
ordnung stehenden Vorträge »Die Weifsblech- 
fabrication< von E. Trubshaw, »Einrich- 
tung zur Kohlenaufbereitung in Bochum« 
von F. Baare und »VerbesserungeninEisen- 
und Strafsenbahn-Anlagen« von Riche 
wurden als bereits verlesen betrachtet, worauf 
die Versammlung geschlossen wurde. 


Wie schon erwähnt, veröffentlichen wir an 
anderer Stelle dieser Nummer Einiges aus den 
diesmaligen Verhandlungen, indem wir uns vor- 
behalten, in einer späteren Ausgabe auf die übri- 
sen, unsern Leserkreis interessirenden Vorträge 
zurückzukommen. 
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stücken aus Eisen und Stahl für Schiffs- und Schiffs- 


maschinenbau-Zwecke. 
Von William Parker, Chief Engineer Surveyor of Lloyds’ Register of Shipping. 


Verlesen auf dem Frühjahrs-Meeting des Iron and Steel Institute. 


IIANAINANARNNND 


Durch den nachfolgenden Vortrag möchte ich 
die Aufmerksamkeit der Schiffsbauer und Schiffs- 
Ingenieure auf die hinsichtlich der Zuverlässig- 
keit von Gulsstücken aus weichem Stahl erzielten 
Fortschritte lenken, ferner von den hier ver- 
sammelten Stahlfabricanten über die Eigenschaften 
des von ihnen herstellbaren Materiales und in- 
wieweit dasselbe zuverlässigen Ersatz für Schmiede- 
stücke bietet, Belehrung einholen und endlich, 
soweit dies möglich ist, die Eigenschaften fest- 
stellen, welche Stahlgufs besitzen sollte, um 
ihn für Schiffsbauzwecke geeignet zu machen. 


Es ist für diejenigen, welche mit dem Betrieb 
der Dampfschiffe vertraut sind und denen die 
Verantwortung zur zuverlässigen Instandhaltung 
derselben obliegt, eine wohlbekannte Thatsache, 
dals grofse geschmiedete Steven oder Spanten 
bei der jetzt üblichen Herstellungsweise selten 
vollkommen gesund sind. Zahlreiche Fälle, in 
denen solche Stücke bei der Einsetzung versagt 
haben, kommen uns zu Gehör, während Brüche 
der Kurbelwellen in der englischen Handelsmarine 
aufserordentlich häufig sind. Wenn nun derarlige 
Constructionstheile in gesundem, dichtem, durch 
und durch homogenem und von inneren Span- 
nungen freiem Guls hergestellt werden könnten 
und dabei gleichzeitig die erforderliche Festigkeit 
und Geschmeidigkeit besälsen, so würde es für 
die Schiffsbauer und Eigner von grofsem Vortheil 
sein, solches Material für die genannten Zwecke 
einzuführen. Zur Zeit ist indessen die Fabrication 
von dichtem Stahlguls in solchen Formen noch 
in der Kindheit, und es ist daher leicht erklär- 
lich, dafs diejenigen, welche der Frage näher 
treten, zuerst voller Zweifel und Argwohn sind, 
gerade so wie vor vier oder fünf Jahren. noch 
vielfaches Mifstrauen gegen die Zuverlässigkeit 
und Geeignetheit von weichem Stahl für Bleche, 
Winkeleisen und Nieten zum Schiffsbau und zur 
Schiffskesselfabrication herrschte. Die Anwendung 
des damals neuen. Materials wurde zweifellos 
noch dadurch verzögert, dafs viele unerklärliche 
Brüche eintraten, und Beispiele von aufserordent- 
lich schneller Verrostung einen Ersatz des Eisens 
durch Stahl als unklug erscheinen liefsen ; gegen- 
wärtig bestehen diese Zweifel indessen nicht mehr, 
und wird die Ueberlegenheit von Stahl über Eisen 
für die hauptsächlichen Constructionstheile eines 
Schiffes offen anerkannt. Zum Beweise hierfür er- 


wähne ich nur, dafs in England im verflossenen 
Jahre nicht weniger als 73 grofse Dampfschiffe 
mit ungefähr 143000 Tonnengehalt aus Stahl 
gebaut wurden , während im letzten Januar 116 
Schiffe mit 216 784 Gesammt-Tonnengehalt im 
Bau begriffen waren; gegenwärtig werden in 
England mehr als sechsmal so viel Schiffskessel 
aus weichem Stahl als solche aus Eisen herge- 
stellt. Meiner Ansicht nach ist dieser völlige 
Meinungsumschwung gröfstentheils auf die oben 
angeführten Umstände, sowie durch die in zahl- 
reichen Vorträgen veröffentlichten Kenntnisse und 
Erfahrungen über die Fabrication, Zusammen- 
setzung, mechanische Prüfung, Verwendungsarten, 
Bearbeitungsmethoden, eingetretene Brüche u.s.w. 
zurückzuführen. Ich glaube, dafs ähnliche Ver- 
handlungen uns auch über die guten Eigenschaften 
von weichem Stahlguls Aufklärung verschaffen 
werden. Während des letzten Jahres sind für 
die Gesellschaft, der ich die Ehre habe anzuge- 
hören, von verschiedenen Firmen mehrere Liefe- 
rungen in Stahlguls gemacht worden, welche 
in von Lloyds Register classificirten Schiffen zur 
probeweisen Verwendung als Vor- und Hinter- 
steven, Spanten, Kurbelwellen, Steuerungshebel 
und sonstiger Schiffs- und Schiffsmaschinentheile, 
welche bislang aus Schmiedeisen hergestellt wur- 
den, dienen sollten. Vor der endgültigen Be- 
schlufsfassung über die Abnahme derselben ent- 
schied sich Lloyds Register Committee dahin, zuerst 
die physicalischen Eigenschaften des zu verwen- 
denden Materials, als Festigkeit, Dehnbarkeit, 
Homogenität und gesunden Zustand von derartig 
geformten Gulsstücken gründlich zu untersuchen, 
ebenso auch ob das Herstellungsverfahren der 
Gufsstücke und die dazu verwandten Rohmate- 
rialien so beschaffen waren, dals sie auf die 
Güte sicheren Rückschlufs gestatteten, und endlich 
praktisch durchführbare Methoden aufzustellen, 
um den fertigen Stahlguls in geeigneter Weise 
zu prüfen. 


Drei englischen Firmen, welche sich zur Her- 
stellung solch grolsen Stahlgusses erbötig gemacht _ 
hatten, wurde unter Festhaltung dieser drei Ge- 
sichtspunkte ein Besuch abgestattet, aulserdem 
wurden letztere nicht nur an die Stahlgufstech- 
niker, sondern auch an die Techniker, welche 
sich mit der Herstellung von Marine - Schmiede- 
stücken beschäftigen, mitgetheilt. Ferner wurden 
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noch Stahlwerke Frankreichs besichtigt und 
mit den Hauptstahlfabricanten dieses Landes Be- 
ralhungen gepflogen, da dort bis zur heutigen 
Zeit dieser Angelegenheit bedeutend gröfsere Auf- 


merksamkeit geschenkt worden ist, als dies 
in England geschehen ist. Sodann wurden 


noch Proben vorgenommen und zwar nicht nur 
mit einzelnen herausgeschnittenen Probestäben, 
sondern auch mit den Gulsstücken selbst ; ähnliche 
Proben wurden ebenso mit Stücken aus geschmie- 
detem Eisen oder Stahl vorgenommen. Das Er- 
gebnils war das, dals das Committee von Lloyds 
Register nunmehr überzeugt ist, dafs die Con- 
struclionen ebenso gut in Stahlguls als, wie bis- 
her üblich, in Schmiedeeisen ausgeführt werden 
können, und dafs dabei gleichzeitig die Unsicher- 
heit vermieden werden kann, welche bei der Her- 
stellung grolser Schniiedestücke infolge der dabei 
nöthigen grofsen Zahl von Schweilsstellen un- 
vermeidlich ist. 

Es ist seltsam, dafs, obgleich unzweifelhaft 
die vorzüglichsten Stahlgußsstücke von Jessop & 
Sons in Sheffield, Spencer & Sons in Newborn- 
on-Tyne und der Steel Go. of Scotland: her- 
gestellt worden sind, auf diesen Werken weit 
auseinandergehende Anschauungen und Methoden 
herrschen, und vielleicht noch seltsamer, dafs 
ebenso widerstreitende Meinungen, hinsichtlich der 
Frage der grolsen  Schmiedestücke, sowohl aus 
Eisen wie. aus Stahl, verbreitet sind, trotzdem 
über letztere die Erfahrung aus einer Reihe von 
Jahren vorliegt. Eine offene Erörterung dieser 
Fragen und der damit in Verbindung stehenden 


Methoden unter Technikern mufs unbedingt 
nutzbringend sein. Auf den Werken von Jessop 
ist man z. B. der Ansicht, — und der Betrieb 


ist damit in Uebereinstimmung —, dals es zur Siche- 
rung der endgültigen, genau bestimmten Zusammen- 
setzung, welche das Material erhalten soll und 
zur Erlangung einer durchgängigen Homogenität 
unbedingt nothwendig ist, den Stahl in Tiegeln 
zu schmelzen. Da das in jeden Tiegel einge- 
brachte Material eine bestimmte Zusammensetzung 
hat, so beansprucht man, dafs die geschmolzene 
Masse von derselben Zusammensetzung ist; wäh- 
rend man anderseits der Ansicht ist, dafs Stahl, 
welcher in grofsen Mengen in einem Siemens-Herd 
geschmolzen wird, zwar wohl zur Blechfabrication 
hinreichend homogen ist, dagegen für manchen 
Constructionstheil nicht genügt, von welchem 
durchweg unbedingte Homogenität und Abwesen- 
heit jeglicher inneren Spannungen verlangt wird. Auf 
den anderen Werken glaubt man, im Gegentheil, 
dafs man auch mit im Siemens-Ofen geschmolzenem 
Stahl Homogenität erzielen kann. Spencer & Sons 
benutzen zum Stahlschmelzen sowohl den Tiegel, 
wie den offenen Herd, indem sie sich dabei nur 
von der Grölse der Gufsstücke leiten lassen, und 
finden im Material durchaus keinen Unterschied, 
gleichviel welches der beiden Verfahren ange- 
VLs 


: des letzteren 


während die Steel Go. of Scot- 
land sich des offenen Herds für alle Zwecke 
bedient. Sowohl Jessop wie Spencer scheinen 
der Meinung zu sein, dafs eine solche Zusammen- 
setzung des fertigen Stahls, welche nicht nur 


wandt wurde, 


Festigkeit und Geschmeidigkeit, sondern auch 
dichten und gesunden Zustand desselben zu- 


sichert, nur durch sorgsame Auswahl der verschmol- 
zenen Materialien erzielt werden kann, Das er- 
wähnte schottische Werk verfährt im wesent- 
lichen nach dem sogenannten Terre-Noire-Procefs. 
Das Metall wird in einem offenen Siemens-Herd 
geschmolzen, wobei das Bad dadurch gebildet 
wird, dafs manganhaltiges Roheisen zusammen 
mit Stahlschrott eingeschmolzen wird. Dann 
wird allmählich vorgewärnter Stahlschrolt zu- 
gesetzt, bis das Bad genügend gering gekohlt ist, 
um dem Endproduct die gewünschte Härte zu 
verleihen. Schliefslich wird eine bestimmte Menge 
Mangansilieit zugeschlagen, um den Stabl dicht 
und blasenfrei zu erhalten, dann wird es in eine 
Pfanne abgestochen und in üblicher Weise ver- 
gossen. Während der ganzen Operation ist man 
ängstlich bemüht, eine Oxydation soviel als mög- 
lich zu vermeiden. Erz wird nicht zugesetzt, da 
die Gesellschaft grofse Mengen von Stahlblech 
erzeugt und infolgedessen stets genügend Abfälle 
aus weichem Stahl von bekannter Zusammen- 
setzung zur Hand hat. Als Grund für die 
Verwendung einer Legirung von Eisen, Man- 
gan und Silicium, wie sie dort stets gebraucht 
wird, anstatt hierfür einfach Silieit (d. h. eine 
Legirung von Eisen und Silicium) zu nehmen, 
giebt man an, dafs bei alleiniger Verwendung 
ein Theil des Silieiums durch die 
geringe Menge Sauerstoff, welche das Bad auf- 
genommen hat, oxydirt und ein Silicat gebildet 
werde, das sogar in der Stahlschmelzhitze schwer 
schmelzbar sei; es würde daher eine gewisse 
Menge Schlacke innig mit dem Eisen vermengt 
bleiben und so ein Metall entstehen, das aus 
lauter einzelnen, je mit einer dünnen Schlacken- 
haut überzogenen Metallpartikeln bestehe, so dafs 
das fallende Endproduct kurz und brüchig würde 
und durch noch so starkes nachfolgendes Glühen 
nicht wieder in Ordnung gebracht werden könnte. 
Anderseits werde bei Verwendung einer Zu- 
sammensetzung von Eisen, Mangan und Silieium 
eine zusammengesetzte Schlacke gebildet, an 
welcher sich das Mangan betheilige, und welche 
bei der Stahlschmelzhitze leicht schmelzbar sei, 
rasch an die Oberfläche steige und das Metall 
selbst frei von Schlacke zurücklasse. 

Welcher Procels nun auch zur Schmelzung 
des Stahles benutzt worden ist, so bleiben die 
Schwierigkeiten, welche man bei dem Gufs selbst 
eines noch so einfach geformten Stückes zu über- 
winden hat, dieselben. Die hohe Temperatur, welche 
erforderlich ist, um dem Metall genügende Flüs- 
sigkeit zu verleihen, bedingt natürlich nachherige 
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starke Zusummenziehung, welche nicht nur zur 
Bildung eines Saugetrichters starke Veranlassung 
giebt,‘ da bei Stahl ein Nachfüllen wie bei an- 
deren Gufsstücken nicht thunlich ist, sondern es 
auch zur Verhinderung dessen, dals das Guls- 
stück, so lange es noch in der Form sitzt, bricht, 
erforderlich macht, dafs letztere genügend schwach 
ist, um bei der Contraction nachzugeben, wäh- 
rend die Form anderseits auch hinreichend starke 
Oberflächen besitzen muls, um dem Druck des 
flüssigen Metalles Widerstand zu leisten. Aufser- 
dem ist die Temperatur so hoch, dafs es mit 
Schwierigkeit verknüpft ist, ein Material zum 
Ausputz der Formen zu finden, das gleichzeitig 
hinreichend feuerfest ist und chemisch auf das 
flüssige Metall nicht einwirkt. 

Ist das Gufsstück in befriedigender Weise 
hergestellt, so treten grofse Meinungsverschieden- 
heiten über die Nothwendigkeit oder Nützlichkeit 
des nachherigen Ausglühens auf. Bei Jessop ist 
man der Ansicht, dafs eine sorgsame Abkühlung des 
Gufsstückes, d.h. eine so vorgenommene, dals 
sie durchweg gleichmälsige Abkühlung bedingt, 
das einzige Mittel ist, um das Gleichgewicht der 
Moleküle und die Abwesenheit innerer Spannun- 
sen zu sichern und dafs jede nachherige Er- 
hitzung diese Gleichmälsigkeit stört, da die 
äulseren und dünneren Theile zuerst erhitzt wer- 
den und diese Temperaturverschiedenheit mole- 
kulare Spannungen hervorruft, welche sogar durch 
nachherige sorgfältige Abkühlung nicht wieder 
beseitigt werden können. Alle anderen Stahl- 
fabrieanten sind indessen der Meinung, dafs die 
in der Form selbst vorgenommene Abkühlung 
nicht so gleichmäfsig bewirkt werden kann, dals 
das Gufsstück frei von Spannungen bleibt, da 
nach ihrer Ansicht, falls man sogar eine derartige 
Abkühlung erreichen könnte, ‘die Widerstands- 
fähigkeit der Form selbst nothwendigerweise 
irgend welche molekulare Spannungen hervor- 
rufen muls. Der hier gemeinte Ausglühprocels 
ist von keiner Entkohlung begleitet, es wird da- 
bei keine chemische Einwirkung auf das Material 
beabsichtigt, sondern besteht nur in einer lang- 
samen, gleichmälsigen Steigerung der Temperatur 
des Gufsstückes bis zu einer hellrothen Hitze; 
in dieser wird es eine gewisse Zeitdauer, welche 
von der Form und der Grölse des Stückes ab- 
hängt, belassen und dann langsam und gleich- 
mälsig abgekühlt. Pourcel legt nicht nur auf 
dieses Ausglüben, sondern auch auf nachfolgen- 
des Tempern der Gulsstücke in Oel grolsen 


Werth, da er dadurch gröfsere Zähigkeit zu 
erlangen glaubt. Er behauptet, dals Guls- 


stücke, namentlich solche von complicirter Form 
mit plötzlichen Absetzungen, welche in Sand- 
formen gegossen worden sind, nicht von gleich- 
artiger Natur sein können. Bei Gulsstücken von 
verschieden starker Querschnittsform müssen die 
schwächeren Theile sich schneller als die stär- 
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keren abkühlen, und wird infolgedessen nicht 
nur die Bildung von Spannungen, sondern eine 
verschiedene Kristallisation in den verschiedenen 
Theilen hervorgerufen, und zwar letztere in 
solchem Malse, dafs bei solchen Gufsstücken gleich- 
mälsige Kristallisation und molekulares Gleichge- 
wicht nicht durch blofses Ausglühen erzielt wer- 
den können, wie dies bei gewöhnlichen glatten 
Gufsstücken der Fall ist. Das Tempern oder in 
anderen Worten eine Abkühlung des Gufsstückes 
in Oel ist indessen von sehr wohlthätigem Ein- 
fluls. Die erste Anwendung desselben verwandelt 
das grolskristallinische Korn in ein feineres und 
homogeneres Korn, während bei jeder folgenden 
Wiederholung die Homogenität, Zähigkeit und Dehn- 
barkeit desselben erhöht wird. Zur Veranschau- 
lichung dieser Erscheinung habe ich vier Probe- 
stäbe aus einem Gulsstück aus Terre-Noire ge- 
schnitten und dieselben unter meiner Leitung prü- 
fen lassen. Der erste Probestab war direct dem 
Gulsstück entnommen und ergab 50,4 kg Bruch- 
festigkeit pro qmm bei 17%, Dehnung; der zweite 
Probestab wurde ausgeglüht, er zeigte 53,1 kg 
Bruchfestigkeit bei 16%, Dehnung auf 125 mm 
Länge; der dritte Probestab wurde geglüht und 
in Oel getempert, er besals 60,7 kg Festigkeit 
bei 17 °/o Dehnung; der vierte endlich war zwei- 
mal in Oel getempert, er ergab 64,7 kg Festig- 
keit bei 15 °/u Dehnung. Die Proben, (welche 
in der Versammlung ausgestellt waren), zeigten, 
dafs die Structur des Materiales nach dem jedes- 
maligen Ausglühen und Tempern ein viel feineres 
Aussehen gewonnen hatte. 

Es mag daran erinnert werden, dals die 
durch ungleichmälsige Abkühlung hervorgerufenen 
Spannungen nicht nur dem Stahl eigenthümlich 
sind, sondern in allen Gufsstücken auftreten. 
Wenngleich auch bei Messing- und Broncegüssen 
die Dehnbarkeit des Metalls im Verhältnils zu 
der bei der Abkühlung eintretenden Zusammen- 
ziehung grols genug ist, um die dabei gleich- 
zeitig vorkommenden Spannungen in der Praxis 
zu vernachlässigen, so ist doch bei Gulseisen die 
Dehnbarkeit schon so gering, dafs daraus com- 
plieirte Gulsstücke ohne innere Spannungen vielleicht 
niemals gefertigt worden sind, während es unbe- 
dingt unmöglich ist, manche Stücke in Eisen zu 
gielsen, und es trotz aller, durch die Erfahrung 
vieler Jahre gelernter Kunstgriffe durchaus nicht 
selten vorkommt, dafs. grolse Cylinder und andere 
Gulsstücke für Marinezwecke in Stücke zerbrochen 
werden müssen, ehe sie aus der Form genommen 
werden. Sogar bei Schmiedestücken sind diese 
Spannungen grols genug, um bei der Abkühlung 
plötzlichen Bruch zu veranlassen: so rühren die 
unganzen Stellen, welche man häufig in der 
Mitte von an Wellen angeschweilsten Kuppelungs- 
köpfen findet, nur daher, dafs der äufsere Theil 
des Kopfes zuerst abkühlt und verhältnilsmäfsig 
an Nachgiebigkeit verliert, so dals bei weiterer 
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Abkühlung die Contraction des inneren Theiles 
nieht mehr radial stattfinden kann, sondern das 
Metall in oder nahe bei der Mitte auseinanderzieht. 

Es dürfte wohl von Interesse sein, einige 
einschlägige Stücke aufzuzählen, welche in Eng- 
land bereits in Stahlgufs ausgeführt worden sind. 
Es sind daraus schon 17 Spanten gegossen 
worden, der schwerste derselben wog ca. 6%/3 t. 
Kurbelwellen sind schon bis zum Gewicht von St 
bei 16!/; engl. Zoll Durchmesser hergestellt 
worden. J. Spencer & Sons construiren den 
Kurbelzapfen nach Dickinsons System, d. h. sie 
giefsen Kurbelzapfen und Arme in einem Stück, 
während sie den Haupttheil der Welle aus Schmiede- 
eisen herstellen. Um mich des gesunden Zu- 
standes des Guf;stückes zu versichern, habe ich 
eins derselben durchgeschnitten und fand dabei 
das Metall vollkommen gesund und blasenfrei. 
Die Zerreifsproben waren ebenfalls sehr befriedi- 
gend. Die andere, nach Turtons Patent von W. 
Jessop & Sons ausgeführte Zapfenconstruction 
besteht aus zwei zusammengebolzten Gulsstücken ; 
dieselbe ist auf mehr denn einem Dutzend Ocean- 
Dampfern in Betrieb und bewährt sich allem An- 
schein nach sehr gut. Wenngleich auch noch 
nicht eine genügende Anzahl solcher Betriebs- 
stücke lange genug im Gebrauch gewesen sind, 
um den Beweis für ihre Ueberlegenheit über 
Schmiedestücke oder vielleicht nicht "einmal für 
ihre unbedingte Tauglichkeit zu dem damit beab- 
sichtigten Zweck zu liefern, so haben sich einige 
derselben im wirklichen Betrieb so gut verhalten, 
dafs ihre Zweckdienlichkeit über jeden Zweifel 
erhoben ist. Achsen und Kurbelzapfen für Loco- 
motiven sind ferner bei der North British Railway 
seit über zwei Jahren in Betrieb, ohne irgend 
welche Anzeichen eines Fehlers zu zeigen. Die 
Frage der Kurbelwellen beschäftigt die Gesell- 
schaft, der ich angehöre, in hervorragendem 
Malse ; wie schon oben erwähnt, ist die Zerbrech- 
lichkeit der eisernen Wellen ein sehr bedenklicher 
Punkt. Die Marine-Ingenieure widmen demselben 
schon lange eingehende Aufmerksamkeit, und es 
ist zweifellos, dafs man in vielen Schmieden mehr 
Sorgfalt ‘auf Arbeiten dieser Art legt dadurch, 
dals man bessere Verfahren in dem Aneinander- 
legen der Eisenpakete beobachtet, als dies früher 
geschehen ist, so dafs die jetzt geschmiedeten 
Wellen zuverlässiger sind; man hat indessen 
“nach noch etwas Besserem, als die beste eiserne 
Welle uns bietet, gestrebt, und sind infolgedessen 
die grolsen Werke zur Anwendung von Stahl 
übergegangen. Zwischen Stahlwellen und Stahl- 
wellen besteht aber ein grofser Unterschied. Diese 
grolsen Wellen können nur auf wenigen Werken 
hergestellt werden, welche die für Herstellung 
von so schweren Arbeitsstücken erforderlichen 
Einrichtungen besitzen; auch gehen die Ansichten 
cerselben darüber weit auseinander, welches Roh- 
material und welches Verfahren in der Herstel- 


Nach meiner Meinung bilden 
die Betriebs - Resultate, welche mit den auf ver- 
schiedenen Werken hergestelllen Wellen erzielt 
worden sind, den besten Beweis für die Richtig- 
keit des Princips, nach welehem bei der Anferti- 
gung verfahren wurde. Mit Ausnahme der oben 
erwähnten Wellen, welche von Spencer und Jessop 
angefertigt worden sind, werden alle Stahlwellen, 
soweit dies mir bekannt ist, aus geschmiedetem 
Stahl hergestellt, da es allgemein feststeht, dals 
mechanische Arbeit die Dehnbarkeit des Stahles 
vermehrt und also auch seine Zuverlässigkeit 
erhöht. 

Whitworth ist der Meinung, dals, wenn es 
möglich wäre, auf den Stahl in seinem flüssigen 
Zustande einen starken Druck, etwa von 30 kg 
pro qmm, auszuüben und diesen Druck während 
der ganzen Abkühlungsperiode fortzusetzen, die 
Dehnbarkeit des Stahles ihren «Höhepunkt er- 
reichen würde und durch keine weitere Behand- 
lung mehr erhöht werden könnte. Da es indessen 
unmöglich ist, bei grofsen Massen einen derarli- 
gen Druck hervorzubringen und andauernd wirken 
zu lassen, so sei man gezwungen, den Druck durch 
grofsen Aufwand von mechanischer Arbeit zu 
ersetzen. Pourcel stellt dıe Möglichkeit auf, durch 
chemische Behandlung ähnliche Resultate wie 
durch mechanische Mittel zu erlangen. 

Abgesehen von diesen zwei Ausnahmen legen, 
soweit mir bekannt, alle bedeutenden Hütten- 
leute grofse Wichtigkeit auf eine völlige Durch- 
schmiedung des Stahles, den sie zu Wellen ver- 
wenden. Die von Krupp hergestellten Wellen 
sind gewöhnlich, soweit ich weils, aus hartem, 
d.h. in hohem Grade temperbarem Stahl ange- 
fertigt worden. Es ist mir zur Kenntnifs ge- 
kommen, dafs mehrere von ihm hergestellte 
Wellen der Länge nach an den Lagerstellen rissen, 
sobald sie überhitzt gewesen und durch Ueber- 
giefsen mit kaltem Wasser unvorsichtig abgekühlt 
worden waren; wie ich aus meiner eigenen Er- 
fahrung mittheilen kann, haben Bruchstücke Krupp- 
scher Wellen ein ausgezeichnetes Material für 
Drehstähle abgegeben. Das zur Zeit bei Krupp 
in Anwendung befindliche Verfahren zur Herstel- 
lung von Schiffswellen ist mir nicht bekannt, 
da dieselben gegenwärtig in England nur selten 
in Gebrauch kommen. 

Whitworth hingegen zieht einen mittleren Stahl 
vor von 63 kg Zerreifs-Festigkeit und 30% 
Dehnung auf 50 mm Länge. Sharp in Bolton 
hält, soviel mir bekannt, einen Stahl mit 
47 bis 55 kg Festigkeit für besser, während 
Viekers & Sons, die zur Zeit bedeutendsten Fa- 
bricanten der Welt, für stählerne, Schiffskurbel- 
wellen ausschliefslich einen sehr weichen Stalıl 
mit 38 kg Festigkeit verwenden. Ohne dafs ich 
gehässige Unterschiede zwischen den verschiede- 
nen Firmen machen will, glaube ich doch fest- 
stellen zu sollen, dafs trotz der grolsen Anzahl 
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der von Vickers gelieferten Wellen nur eine da- 
von gebrochen ist, und dafs dieser eine Bruch 
offenbar in der zu schwachen Bauart des Schiffes 
seinen Grund hatte. Es ist dies eine Behauptung, 
welche man nicht bei jeder Firma machen kann. Und 
wenn ich in Betracht ziehe, dafs die Wellen aus 
hartem Stahl in denselben Dimensionen wie die aus 
weichem Stahl gemacht werden, so ziehe ich für 
meine Person daraus den Schlufs, dafs der von der 
letztgenannten Firma verwandte, verhältnilsmälsig 
weiche Stahl infolge seiner Dehnbarkeit eine Eigen- 
schaft besitzt, welche ihn zum nachdrücklicheren 
Widerstand gegen die hohen und sich stets 
wiederholenden Stölse, wie sie die Schiffswellen 
zu ertragen haben, befähigt. 

Um über die Frage der Härtegrade des ver- 
wandten Materiales Aufklärung zu verschaffen, 
habe ich ein viel Interessantes bietendes Dia- 
gramm * angefertigt, ebenso über die angestellten 


* Wir werden das der Versammluı g gezeigte 
Diagramm, sowie die dem Vortrag im Anfang heige- 
ebenen fünf Tabellen nebst Erklärungen demnächst 
nachtragen. Die Red. 


Schlag-, Belastungs-, Zerreifs- u. s. w. Proben 
Tabellen aufgestellt. 

Trotz der widerstreitenden Meinung Pourcels 
bin ich der Ansicht, dafs es uns niemals ge- 
lingen wird, bei Gufsstücken, durch chemische 
Behandlung welcher Art sie auch immer gewesen 
sein mag, solche Resultate zu erzielen, wie 
man sie durch mechanisches Ausschmieden er- 
langen kann. Was die Qualität von Stahl für 
gegossene Kurbelwellen und andere Betriebsstücke 
anbelangt, so ist das Committee von Lloyds Re- 
gister der Ansicht, dafs die Zerreifs- Festigkeit 
nicht mehr als 47 kg pro qmm (30 t pro engl. 
Quadratzoll) betragen soll, und dafs ein 32 mm 
im Quadrat starker Probestab sich über einen 
Radius von mindestens 44 mm durch einen 
Winkel von 90° kalt biegen lassen muls. Es 
ist möglich, dafs härterer Stahl für viele Zwecke 
hinreichend dehnbar ist, und dafs man später 
auf Grund weiterer Erfahrungen diese Bedingungen 
abändern wird; vorläufig bedürfen wir indessen 
gerade dieser Erfahrungen, um solchem Material 
mehr Vertrauen schenken zu können. 


/ 


Bessemerstahl in gegossenem und ungeschmiedetem Zustande. 
Von W. D. Allen in Sheffield. 


Verlesen auf dem Frühjahrs-Meeting des Iron and Steel] Institute. 


Die reifsend wachsende Verwendung von Stahl 
in blofs gegossenem Zustande, die steigende 
Sicherheit, dafs solcher Stahl in nächster Zukunft 
in ausgedehntestem Mafse in Gebrauch treten 
wird, und die Wahrscheinlichkeit, dafs derselbe 
Gulseisen für tausenderlei wichtige Zwecke ver- 
drängen wird, geben mir zu dem Glauben Ver- 
anlassung, dafs alle mit der Stahlgufs-Frage in 
Berührung stehende Thatsachen von allgemeinem 
Interesse sein müssen. 

Vielerlei ist hierüber bereits zu verschiedenen 
Zeiten dem Institute zur Kenntnifs gebracht wor- 
den, so über die Fortschritte in der Herstellung 
des Siemens-, Martin-, Tiegel- und anderer Stahl- 
arten, über die in Terre Nolte i in dieser Richtung 
errungenen Erfolge und ebenso auch über viele 
wertlivolle, wissenschaftliche Nachforschungen 
über die Eigenschaften, die Natur und die cha- 
rakteristischen Kennzeichen des Gulsstahles durch 
Pourcel und andere. 

Unter diesen, durch das Institut veröffent- 
lichten Mittheilungen vermisse ich jedoch eine, 
nämlich eine solche, welche die im Bessemer- 
stahlgufs erzielten Fortschritte behandelt. Oft ist 
die Rede davon gewesen, in welch hohem Grade 
die Leistungsfähigkeit der Bessemerconverter sich 
gesteigert hat, wieviel Chargen in 24 Stunden 
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erblasen, oder wieviel Tausende Tonnen in einer 
Woche gegossen wurden. Diesen Mittheilungen 
lauschten die Zuhörer mit Aufmerksamkeit und 
Beifall, und ich hoffe, dafs mir Aehnliches zu teil 
wird, wenn ich über den Bessemer-Procefs spreche 
und dabei die Qualität, nicht die Quantität ins 
Auge fasse und mir Mühe gebe, den Nachweis 
zu führen, welch ein aufserordentlich werthvolles 
Material dieser Stahl ist. wenn er auch nur ein- 
fach gegossen ist, und wie vorzüglich er zur 
Herstellung von Gufsstücken verschiedenster Art 
geeignet ist. 

Die Wichtigkeit dieser Frage kann kaum 
überschätzt werden. Wenn wir uns die unge- 
heure, in diesem Procef[s hergestellte Menge Stahl 
und die grolse Menge von Hüttenwerken, welche 
die Herstellung desselben eingeführt haben, ver- 
gegenwärtigen, so erscheint uns sofort klar, 
wie wünschenswerth es wäre, wenn dieser Fa- 
brieationszweig zur Befriedigung der grofsen und 
stets steigenden Nachfrage nach unverarbeitetem 
Stahlguls anwendbar gemacht werden könnte, 
Nach meiner Ansicht hat der Bessemerstahl noch 
nicht den hervorragenden Rang eingenommen, 
den er als. sicheres und zuverlässiges Material 
für Gulsstücke einnehmen sollte; indem ich hier- 
mit meine Erfahrungen in der Herstellung von 
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Stahlguls mittheile und dadurch der gröfseren 
Oeffentlichkeit übergebe, was in diesem Material 
bereits geleistet worden ist, hoffe ich Andere an- 
zuregen, auf diesem Gebiet weiterzuschreiten. — 

Die gröfste Verwendung des Bessemerstahles hat 
in der Schienenfabrication stattgefunden. Der auf 
diesem Gebiete zu verzeichnende Erfolg istso wunder- 
bar und so nachdrücklich gewesen, dals manch- 
mal die Gefahr hervorzutreten scheint, dals das 
ausgezeichnete Material für andere Zwecke ver- 
nachläfsigt und seine Verwendung für Schienen 
seine letzte Bestimmung werde. In der guten 
alten Zeit des Schmiedeeisens hielt man für eine 
Schiene alles gut genug, und es kann nicht 
bezweifelt werden, dafs der Bessemerstahl durch 
die notorische Verwendung zu dieser verbreiteten 
Fabrication in seiner Werthschätzung für bessere 
Zwecke beeinträchtigt worden ist, und dafs es 
sogar Leute giebt, welche behaupten, dafs sein 
eigenlliches Verbrauchsgebiet das der Schienen- 
fabrication und zwar nur das der Schienenfabri- 
cation sei. 

Indessen die mit dem Material besser Ver- 
trauten denken anders hierüber; auch ich glaube 
nicht daran und führe zur Begründung hierfür 


“nur die Thatsache an, dafs ich der Erste gewesen 


bin, der diesen Procels mit sowohl praktischem als 
auch commerciellem Erfolg betrieben hat. Obgleich 
ich darin in ausgedehntem Mafse 24 Jahre lang 
thätig gewesen bin, so habe ich doch niemals 
eine Schiene gemacht, sondern im Gegentheil 
Bessemerstahl zu fast jedem möglichen Zweck 
— von einer Schiffskurbelwelle bis zum Kork- 
zieher oder Tafelmesser herab — verwandt, und 
bei all diesen verschiedenartigen Anwendungen 
gefunden, dafs er sich in jeder Beziehung als 
sehr zweckentsprechend erwiesen hat. Infolge- 
dessen ist es auch schon seit mehreren Jahren 
meine Aufgabe gewesen, Stahlgufs daraus herzu- 
stellen. 

Nun sind Gufsstücke aus Bessemerstahl keines- 
wegs etwas Neues, solche sind ohne Zweifel schon 
anderwärts mit demselben Verfahren vielfach aus- 
geführt worden. Auf den Werken von Henry 
Bessemer & Co. ist indessen so Vieles in dieser 
Richtung geschehen, dafs ich die Berechtigung 
zu besitzen glaube, über den Gegenstand zu 
sprechen. Pourcel sagte in seinem in Wien ge- 
haltenen Vortrag: „Gufsblasen bilden sozusagen 
einen feststehenden Punkt der Tagesordnung des 
Iron und Steel Institute‘, wozu er nach meiner 
Ansicht noch zufügen könnte, dafs die Meinung 
eine allgemein verbreitete sei, dafs eine Pfanne 
voll Bessemerstahl eine siedende, kochende und 
zur Herstellung eines gesunden Gusses durchaus 
nicht taugliche Masse sei. _ 

Wenn ich nun angesichts dieser vorherrschen- 
den Meinung behaupte, dafs aus diesem Materiale 
täglich, im gewöhnlichen Betriebe, gesunde, blasen- 
freie Gulsstücke hergestellt werden, so weils ich 


im voraus, dafs ich vielen Zweifeln begegnen 
werde. Es ist dies nichtsdestoweniger eine That- 
sache, deren Feststellung gerade den wesenl- 
lichsten Theil meines Vortrages in sich begreift. 

Im gewöhnlichen Betriebe ist eine Pfanne 
voll Bessemerstahl, welche direct dem Converlor 
entnommen ist, unzweifelhaft in zu lebhaftem 
Zustande, um daraus Gufsstücke herzustellen ; es 
lehrt uns jedoch die Erfahrung, dafs Bessemer- 
stahl durch den berubigenden Einflufs von Ferro- 
mangan, Mangan- oder Eisensilicit ebenso fügsam 
als ein auf irgend einem andern Wege ge- 
wonnener Stahl gemacht werden kann; um eine 
Pfanne voll Stahl in einen geeigneten Zustand 
zum Vergielsen in Gulsstücke zu versetzen, mulfs 
man sich eben der Reaction der genannten Le- 
girungen bedienen. Dies hatte man auf den Werken 
von H. Bessemer & Co. bereits vor zwanzig 
Jahren erkannt, obgleich damals die Fabrication 
und der Verkauf von Ferromangan, Silicium etc. 
kein so regelmälsiges Geschäft war, als dies heute 
der Fall ist, und es mit Schwierigkeiten verknüpft 

war, diese een von regelmälsiger Zusam- 
mensetzung mit einiger Sicherheit zu erlangen. 
Man fand indessen, dafs ein hochsilieiumhaltiges 
Roheisen auf der Tow-Law Hütte in Durham er- 
blasen wurde; es enthielt 4 bis 5°, Silicium 
und blieb viele Jahre durch im Gebrauch, bis 
verbesserte Legirungen allgemeine Handelsartikel 
wurden. 

Von diesem Siliciumeisen von Tow-Law wurde 
dem Zusatz an Spiegeleisen eine geringe Menge 
beigegeben, sobald es wünschenswerth erschien, 
für einen: besonderen Zweck den Stahl zu be- 
ruhigen und gröfsere Dichtheit desselben zu 
sichern; man fand, dafs der Zweck erreicht 
wurde, sobald die Charge nicht zu heifs ging 
oder sich in der Birne genügend abkühlen konnte. 
Die Dichtigkeit vieler von Bessemer im Jahre 1862 
ausgestellten Gegenstände war auf diesem Wege 
erreicht worden. Bei der Bestimmung dieser 
Zuschläge muls indessen peinliche Sorgfalt ange- 
wandt werden, denn man darf nicht aus den 
Augen. verlieren, dafs wir bei deren Gebrauch 
immerhin dem Stahl Unreinheiten zuführen, welche 
schädlich wirken, sobald sie im Metall in Ueber- 
schuls vorhanden sind, da sie demselben Härte 
und Brüchigkeit verleihen und ihm gerade die 
am höchsten geschätzten Eigenschaften guten 
Bessemerstahles, Weichheit und Geschmeidigkeit, 
entziehen. Es ist deshalb bei dem Zusatz dieser 
beruhigenden Agentien wichtig, von denselben 
nicht mehr als unbedingt erforderlich zu nehmen 
und darauf zu achten, dafs man mit einer Mini-. 
malquantität der Legirungen eine Maximalwirkung 
erzielt. Um dies zu erreichen, sollte die von 
mir früher beschriebene Rührvorrichtung stets 
benutzt werden, da durch die Wirkung derselben 
die kleine Zusatzmenge schnell und gleichmälsig . 
durch die ganze Pfanne voll Stahl vertheilt und 
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so die Reaction. zur vollen Geltung gebracht wird. 
Mir ist kein anderes Mittel bekannt, wodurch 
dieselbe völlig bewirkt werden kann, und kann 
ich diese Gelegenheit nicht hingehen lassen, ohne 
meinem Bedauern Ausdruck zu verleihen, dafs 
diese Rührvorrichtung nicht in  allgemeineren 
Gebrauch gekommen ist, denn ich habe thatsäch- 
lich von keiner Anwendung derselben in England 
gehört, obgleich eine solche Allen unbenommen ist. 
Ich hoffe indessen, dafs sie ohne mein Wissen in Ge- 
brauch ist, und kann nur hinzufügen, dafs ich 
erfreut sein würde, dies zu vernehmen. Ich kann 
versichern, dafs die aus ihrem Gebrauch ent- 
springenden Vortheile sich täglich in dem mir 
unterstehenden Betriebe offenbaren, und ich bin 
sicher, dafs ein grofser Theil der von mir hin- 
sichtlich der Dichtigkeit des Stahlgusses erzielten 
Erfolge der Anwendung des Rührers zu ver- 
danken ist. 

Um dichten Guls zu erzielen, ist ein Zusatz von 
Silicium nicht unbedingt nöthig. In den Werken von 
H. Bessemer & Co. wird nur Ferromangan als 
beruhigendes Agens angewandt. Eine Pfanne 
voll Bessemerstahl, welche in richtigem Grade 
mit Ferromangan versetzt ist (wobei man letzteres 
mit Hülfe des Rührers durch die ganze Masse 
vertheilt) läuft vollkommen ruhig aus und verhält 
sich in den Formen gerade so wie gewöhnliches 
Gulseisen; ein grofser verlorener Kopf ist zur 
Nachfüllung stets nöthig. In dieser Weise sind 
Krummzapfen, Theile derselben, Kreuzköpfe, 
Cylinder, Walzen, Räder und die verschiedensten 
anderen Maschinentheile gegossen worden, welche 
nach ihrer Fertigstellung auf der gesammken 
Oberfläche glänzen und weder Blasen noch sonstige 
Mängel zeigen. Es mag hierbei indessen wohl be- 
rücksichtigt werden, dals die gegenwärtig allge- 
mein gebräuchliche Anordnung des Bessemer- 
Verfahrens nicht zur Herstellung kleiner Ingots 
unter 250 bis 300 kg Gewicht geeignet ist, da- 
her auch zur Fabrication leichterer Gufsstücke 
nicht anwendbar ist. Bei einer 5 t wiegenden 
Stahlmasse, welche sich schnell abkühlt und zum 
Abstich übergekippt ist, sind keine solche Ver- 
zögerungen zulässig, wie sie durch Gielsen in 
kleinere Quantitäten entstehen würden, und be- 
sitzt das Tiegel- oder offene Herd-Verfahren in 
dieser Beziehung Vorzüge gegenüber dem Bessemer- 
Procefs, da man in den ersteren das Metall zu- 
rückhalten kann, bis man desselben bedarf. 


Ich bemerke nachdrücklich, dafs die Her- 
stellung gesunder Gufsstücke aus Bessemerstahl 
nicht nur ein experimenteller Erfolg ist, sondern 
im regelmäfsigen, täglichen Betrieb geschieht: um 
nur einen Beweis für diese Regelmälsigkeit zu 
liefern, erwähne ich den Umstand, dafs ich im 
Laufe der letzten vier Jahre neben einer Menge 
anderer Gegenstände 4386 hydraulische Gylinder 
von verschiedenen Gröfsen, wie sie gerade bestellt 
wurden, gemacht habe, welche alle auf 300 bis 
600 Atmosphären Druck geprüft worden sind, ohne 
dafs einer derselben dabei versagt hätte oder in- 
folge eines Fehlers zurückgewiesen worden wäre. 

Was die Qualität angeht, so wird dieselbe 
wohl kaum mehr angefeindet werden, sobald man 
die Möglichkeit einer Herstellung von vollkommen 
gesunden und blasenfreien Gulsstücken zugegeben 
hat; das Material ist stark, rein und homogen 
und leistet in bezug auf Weichheit und Dehn- 
barkeit alles, was man verlangen kann. Es lälst 


sich ferner gut bearbeiten, und verweise ich auf 


einige Drehspähne (in der Versammlung ausge- 
lest), welche von einem Stück kommen, das keinen 
Hammerschlag erhalten hat, und die von der 
Güte des Materials ein beredtes Zeugnils ablegen. 
Die Temperung oder Härte des Stahles kann 
durch den Zusatz von mehr oder weniger Spiegel- 
eisen verschieden gemacht werden; man wird 
indessen finden, dals man nur selten von dem ge- 
wöhnlichen Betrieb abweichen muls, da die gleich- 
mälsige Structur des Materials dasselbe aulser- 
ordentlich stark und dauerhaft macht. Als 
Analyse von gewöhnlicher Qualität kann man 
annähernd festhalten: 


Kohlenstoff . . 0,30 — 0,40% 
Mangan ar 2m N 
Silicium. . Spur 
Schwefel . . . 0,06 
Phosphor ar 0 7E 


Die zu allen Zeiten herrschende Meinung, 
dafs es unmöglich sei, dies Material gesund und 
frei von Blasen zu erhalten, gerade als ob letztere 
dem Verfahren erblich anhafteten, ist stets ein 
Makel im Wappen des Bessemerstahles gewesen, 
ein Makel, der indessen naclı des Verfassers 
Meinung stets zu stark aufgetragen war und 


dessen gänzliche Löschung nunmehr an der Zeit 


wäre. Wenn dies geschehen ist, so wird man 
finden, dals es für Gufsstücke kein besseres 
Material als Bessemerstahl giebt. 


Blatt II. 
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Hydraulischer Nietapparat und Hebevorrichtung für Dampfkessel 
der Firma Beyer, Peacock & Co. in Manchester. 
(Mit Zeichnungen auf Blatt II.) 


IAIAnNTnNNNnNnND 


Blatt Il zeigt uns die allgemeine Anordnung 
eines hydraulischen Krahnes und feststehenden 
Nietapparates, wie sie in den Kesselschmieden 
Englands und anderer Länder vielfach in Gebrauch 
sind. Twedells hydraulisches Nietsystem können 
wir als bekannt voraussetzen; es soll hier nur 
eine Verbesserung mitgetheilt werden, welche 
Arbeitsersparnils bei dem Herein- und Heraus- 
heben der Kessel in den Apparat gewährt. 

Die Firma Beyer, Peacock & Co. in Manchester 
hat vor einiger Zeit zwei derartiger Einrichtungen 
erhalten; die gröfsere hat eine Tragfähigkeit von 
9 engl. Tonnen bei 8,340 m Hubhöhe, sowohl 
die Dreh- wie die Hin- und Herbewegungen ge- 
schehen auf hydraulischem Wege. Die eigen- 
thümliche Form des Krahnes hat ihren Grund 
in der in Wege stehenden Dachconstruction. 
Aus der Zeichnung geht hervor, dafs die Hand- 
hebel zum Oeffnen bzw. Schliefsen der ver- 
schiedenen Druckwasser-Ventile des Kralınes 
sich sämmtlich an der Nietmaschine selbst be- 
finden, so dafs sie von demselben Arbeiter, der 
das Nieten leitet, in Bewegung gesetzt werden 
können. Diese Anordnung gewährt den doppelten 
Vortheil, dafs sie gröfsere Genauigkeit der Arbeit 
und den Wegfall der zum Betrieb des Krahnes 
nöthigen Arbeiter gestattet. 

Der Nietapparat selbst ist sehr kräftig gebaut; 


die Maulöffnung beträgt nicht weniger als 3,960 m, 
so dafs die Platten des Kessels zuerst zusammen- 
gesetzt und dann direct durchgenietet werden 
können. Hierdurch wird die Zeit gespart, die 
man früher gebrauchte, um den Kessel jeweilig 
herauszuheben und die nachfolgende Reihe an- 
zusetzen. Ein Apparat von ähnlicher Grölse, 
welcher kürzlich an die Great-Western Eisen- 
bahn-Gesellschaft geliefert wurde, kann mit zwei 
Druckstärken arbeiten, die eine mit ca. 50 t 
für Schiffsbauzwecke, die andere ist für Loco- 
motivbau angepafst. Die weiten Maulöffnungen sind 
indessen nicht neu, vielmehr ist eine ähnliche von 
Twedell vor etwa 12 Jahren gebaute Einrichtung 


noch zur Zeit in sehr zufriedenstellendem Be- 
triebe. Diese grolsen Apparate werden zum 
Theil unter die Flurhöhe, wie die Zeichnung 


zeigt, eingesetzt, um oben Raum zu gewinnen. 
Wie überall im Maschinenbau, so macht sich 
auch bei den Nietmaschinen die Neigung geltend, 
die Grölse und Kraft der Maschinen stetig zu 
vermehren. Bei Fielding & Platt sind gegen- 
wärtig noch gröfsere Nietapparate, als oben an- 
gegeben, in Arbeit, und kann man zur Zeit die 
uns noch in Aussicht stehenden Dimensionen 
nicht absehen. Der zum Nieten selbst ange- 
wandte Druck scheint indessen seine Grenze er- 
reicht zu haben. (Aus Engineering.) 


Der Kinzua-Viaduct in den Vereimigten Staaten. 


Eine der höchsten Brücken* der Welt ist ohne 
Zweifel der im September vorigen Jahres voll- 
endete, über das Kinzua-Thal im nordwestlichen 
Pennsylvanien hinführende Viaduct der Lake 
Erie & Western Goal & Railroad Co. Der Er- 
bauer desselben ist A. Bonzano, ein vor mehr 
als 30 Jahren aus Württemberg ausgewanderter 
Deutscher, gegenwärtig Theilhaber der Brücken- 
bau-Gesellschaft Clarke, Reeves & Co. in Phenix- 
ville. 

Wir entnehmen dem Ironmonger die nach- 
folgende von Howärd Constable, Mitglied des En- 
gineers Club of Philadelphia, verfafste Beschreibung 
des Viaducts, da wir glauben, den deutschen Brücken- 
construeteuren dadurch die willkommene Möglich- 


* Wie Le Genie civil kürzlich mittheilte, ist der im 
Bau begriffene und ebenfalls vorwiegend aus Eisen 
construirte Viaduet von Garahjt der Südbahn-Gesell- 
schaft in Frankreich bei einer Länge von 550 m 
ca. 125 m hoch, so dafs demnach der Kinzua-Viaduet 
nicht die höchste Brücke der Welt, wie die ameri- 
kanischen Blätter behaupteten, ist. 


keit zu einem Vergleiche zwischen amerikanischer 
und deutscher Bauart zu bieten. 

Der genannte Kinzua- Viaduct ist 94,70 m 
hoch, 625,44 m lang, einspurig, enthält 1587600 
Kilo Eisen und hat 1100000 «# gekostet. Er 
befindet sich im Staate Pennsylvanien auf der 
Zweigbahn der Eriebahn, die durch die Brad- 
forder Oelbezirke nach den Kohlengruben von 
Elk County läuft. Die Oberfläche des Viaduets 
ist 629,50 m über dem Meeresspiegel, auf einer 
der Höhen des Alleghany-Gebirges. Es sei hier 
bemerkt, dafs diese Höhe einem Wassergebiete 
angehört, das nach Süden in den Golf von Mexico, 
östlich der Chesapeake Bay, und nach Norden 
in den St. Lawrence-Golf einmündet. 

Die über die Eisenbahnlinie hinüberlaufende 
Kinzuaschlucht ist steil, rauh und stark bewaldet. 
Die Gefälle derselben kreuzen sich mit denen des 
Merwin, und, um beiden Schluchten aus dem Wege 
zu gehen, mülste ein weiter Umweg eingeschlagen 
werden. Verschiedene Aufnahmen fanden statt, 
und sorgsame Vorstudien wurden eingeleitet unter 
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Der Kinzua-Viaduct in den Vereinigten Staaten. 


der Leitung von ©. W. Barnes, dem Oberinge- 
nieur der Bahn, bevor dieselbe in die Hände der 
Eriegesellschaft gelangte. Letzterer kam auf den 
Gedanken, einen Uebergang herzustellen, durch 
den eine Weglänge von nahezu 13 km erspart 
werden würde, abgesehen von einer Summe von 
$ 30000; dazu kam, dafs ohne jenen Ueber- 
gang eine Steigung von 1 : 100 erforderlich 
wurde, wogegen die thatsächlich angewandte 
Steigung sich nur auf 1: 352 beläuft, und dafs 
ferner an Betriebskraft und dgl. gespart wurde. 
Die Ausführbarkeit des Planes wurde discutirt, 
und es wurden seitens mehrerer bedeutender 
Brückenbauer Voranschläge eingereicht. Schliefs- 
lieh wurden von OÖ. Chanute, dem Oberingenieur 
der Eriebahn, die von A. Bonzano und T. C. 
Clarke (Clarke, Reeves & Comp.) vorgelegten 
Pläne gutgeheifsen. 

Die Arbeit wurde nach den Plänen - von 
Clarke, Reeves & Comp., unter Aufsicht von 
O. Chanate zur Ausführung gebracht. Letzterer 
wurde dabei von den Hülfsingenieuren Ch. Pugsley 
und H. C. Keefer unterstützt, die sieh um den 
Bau besonders verdient machten. Verfasser stand 
dabei der Herstellung der Eisenarbeit vor und 
stellte Untersuchungen an betreffs des Rostens 
der Säulen im Innern und betreffs der Anstriche. 
Es wurde dabei in eingehender Weise untersucht, 


s 


wie es sich mit dem inneren Verrosten bei ge- 
schlossenen schmiedeeiserten Säulen verhielte. 
Eine grofse Anzahl geschlossener Säulen, deren 
Alter von 9 bis zu 20 Jahren variirte, wurde 
dabei durch und durch geprüft, und das Ergebnils 
war ein durchaus befriedigendes. Die gesammte 
Arbeit wurde in Submission gegeben und in allen 
Stücken mit gröfster Sorgfalt beaufsichligt, und 
zwar von der Werkzeichnung an bis zum letzten 
Oelfarbenanstrich. 


r 


Die Fundamente 


ruhen auf Felsen, Schieferthon und Kies, und in 
ein oder zwei Fällen wurde unterhalb des Flufs- 
beites eine Holzgründung angebracht. Die 112 
gemauerten Pfeiler und Widerlager bestehen aus 
lederfarbenem, hartem Sandstein, der den hoch- 
liegenden Steinbrüchen den Seiten der Schlucht 
entlang entnommen war. Die Steine halten je 
170 Cubikdeeimeter und darüber, sind sorgfältig 
zugerichtet, doch nach aufsen zu roh gelassen 
und mittelst Gement miteinander verbunden. Die 
Ankerbolzen sind 2,75 bis 8,65 m lang und 
laufen durch das Mauerwerk durch nach einer 
kleinen Scheibenvertiefung hinab. Um Scheiben 
und Muttern herum ist Beton eingelegt und da- 


durch die Vertiefung geschlossen; demgemäls 


läfst sich in der Zukunft der Zustand der Bolzen 
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_ zusammengehalten sind. 
oben an den Thürmen 11,735 m messen, sind 


gern von 11,735 m verbunden sind, 
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wieder untersuchen. Auch um die Ankerbolzen 
herum wurde der ganzen Länge nach Beton ein- 
gefüllt, um die Feuchtigkeit abzuhalten und das 
Rosten zu verhindern. 


Die Eisenarbeit. 


Dieser Bau ist nach dem Prineip der ameri- 
kanischen Ingenieure errichtet worden, welches 
dahingeht, keinen mittleren Zwischenpfeiler zu 
verwenden und das Eisen derart auf wenige 
Stellen zu concentriren, dals man die Oberkante 
der Pfeiler jeweils direet unter die Träger an der 
Spitze verlegt. Der Eisenbrückenbau besteht aus 
20 Thürmen, deren höchster oben 3,048X 11,735 m 
und unten 31,394 X 11,735 m milst, und die 
mit Gitterträgern von 18,592 m Oefinung ver- 
bunden sind. Die Streben der Thürme be- 
stehen aus »4 - Segment - Phönixsäulen«, die 
mit schmiedceisernen Aermelbändern verbunden 
und mit Gitterstreben und runden Diagonalstangen 
Die Gitterträger, die 
mit den Streben 


fest verbolzt, wogegen die 


Bolzen der Gitterträger von 18,592 m Oefinung 


Trä- 
so zwar, 
dals nach jeder Richtung ein Spielraum von 
4,25 mm verbleibt, was bei der Variation der 
Temperatur von —28° bis + 54° C. in der 
Sonne erforderlich ist. Die Untersätze der Thurm- 
säulen ruhen auf Platten, die eine Bewegung 
von 25 m der Quere und 9,4 mm der Länge 
nach zulassen. Die schweren Sicherheitsstreben 
sind an den Zugbändern eingezogen; sie ver- 
binden sämmtliche Theile des Baues "miteinander 
der Länge nach und dienen dazu, den. Thürmen 
grölsere Widerstandskraft gegen den Druck. der 
Bahnzüge zu verleihen, wobei die Träger sich 
auszudehnen und zusammenzuziehen vermögen, 


durch Ovallöcher mit den erstgenannten 


Der Viaduct ist darauf berechnet, von einem 
Zug von Erieschen »Consolidations-Locomotiven« 
(70 t beladen, 9979 kg auf jedem Paar Trieb- 
räder), d. h. mit 4253 kg Widerstand per laufen- 
den Meter befahren zu werden, so dafs, wenn der 
Sicherheitscoeffieient = 5 angenommen wird, die 
Träger mit 562,5 kg netto pro Quadratcentimeter 
an der unteren und mit 492,2 kg pro Quadrat- 
centimeter an der oberen Sehne (brutto) belastet 
werden können. Die Phönixsäulen und Bänder 
tragen diese Last mit noch einem Winddruck von 
146,5 kg pro Quadratmeter, so dals, wenn 
der Bau vollständig beladen ist, der höchste Druck 
auf die Ständer unter dem Winde 562,5 kg pro 
Quadratcentimeter beträgt. Nach den von der 
amerikanischen Regierung in Watertown Arsenal 
angestellten Versuchen beträgt die Maximalfestig- 
keit 2641 kg auf den Quadracentimeter. Die 
Diagonalstangen haben einen Maximalzugwider- 
stand von 1055 kg pro Quadralcentimeter, und 

VI.3 


* 


die Gitterstreben einen solchen von 140 — 210 kg 
pro Quadratcentimeter. Bei Nichtbelastung be- 
läuft sich der Zug am Fufse der Säule unter 
dem Winde auf 844 kg per Quadratcenlimeter; 
diesem Zuge widerstrebt ein Paar Bolzen von 
31 mm Durchmesser, und deren Zug nach oben 
stehen hinwiederum 25 t Mauerwerk entgegen. 

Beim Verzeichnen der Pläne wurden zwei 
Hauptpunkte ins Auge gefalst: 1. Sollten alle 
Verbindungsstücke im Verhältnifs zu dem von 
ihnen erforderten Widerstande die gleiche Stärke 
besitzen, so, dals sie alle Theile von einem 
jener grofsen Thürme so gut wie in eins ver- 
einigten, also das Ganze die gleiche Stärke be- 
sitze wie die Theile. 2. Der Bau sollte in mög- 
liehst kurzer Zeit vollendet werden. Dies geschah 
denn auch und zwar so vollkommen, dafs die 
gesammte Eisenarbeit binnen vier Monaten (vom 
5. Mai bis zum 29. August) vollendet wurde. 
Es arbeiteten daran im Durchschnitt 125 Mann, 
mit Hülfe von zwei Dampfkrahnen und beiläufig 
140 km Seil. Um die Gitterlräger anzubringen, 
wurde ein beweglicher Krahn verwandt. Das 
Verfahren war. dabei im allgemeinen, wie folgt. 
Vier Maste, 18,288 m lang, wurden an den vier 
Fundamentllächen eines Thurmes aufgestellt und 
mit Seilen verschlungen, mit Hülfe deren das 
untere Geschols, an 10 m hoch, errichtet und 
zusammengefügt wurde. _ Sodann wurden vier 
Hebebäume, 18,288 m lang, an die Säulen ange- 
klammert, etwa bis zur halben Höhe, derart, dals 
dieselben 10,668 m über die oberen Querstreben 
des Geschosses hinaufkamen. Mit Hülfe von 
Flaschenzügen, die oben an den Pfählen angebracht 
waren, wurden sodann die vier Säulen des zweiten 
Geschosses mit Zubehör in die Höhe gehoben 
und zusammen verbolzt. Hierauf wurden die 
Pfähle hinaufgezogen, um zur Errichtung des 
nächsten Geschosses dienen zu können. Das 
oberste Geschols wurde auf dem Boden in zwei 
gesonderten Stücken zusammengefügt und miltelst 
eines hervorspringenden Laufkrahns an Ort und 
Stelle verbracht. Demnächst wurden die Träger 
vom Krahn eingestellt. 

Die Träger von 18,592 m Länge wogen bei- 
läufig je 6000 kg, und die schwerste Säule wog 
an 2268 kg. Die Arbeiter kletterten den paar- 
weise angebrachten Diagonalstangen entlang und. 
arbeiteten dann auf den Horizontalstreben, so 
dafs kein Gerüst erforderlich war. Kein einziger 
Arbeiter verunglückte während des Baues. Die 
Eisenslücke kamen per Bahn am einen Ende des 
Viaductes an, wurden auf kleinen Wagen nach 
dem andera Ende, wo dieses sich auch gerade 
befand, geschafft und von da aus in ein Wägel- 
chen hinabgelassen, das ‘auf einer Pferdebahn 
die Abhänge der Schlucht hinab und der Längen- 
achse des Viaduets entlang hin und her fuhr. 
Das Wägelchen wurde .dann hinabgelassen und 
von den Dampfhebemaschinen der Pferdebahn 
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entlang hinaufgezogen, sodann wurden die Stücke 
jeweils nach Ort und Stelle hingeschafft. Der 
schwebende Laufkrahn war derart eingerichtet, 
dafs ein aufrechtstehender Träger unmittelbar 
von dem Wägelchen aus, auf dem er herbeige- 
schafft wurde, darunter weglaufen und. alsdann 
nach rechts oder links hin gelenkt und an die 
ihm angewiesene Stelle herabgelassen werden 
konnte. Die Versteifungen und Bodenstücke wur- 
den alsdann an Ort und Stelle verbracht, hierauf 
wurde der Laufkrahn vorwärts geschoben und 
für die Arbeit am nächsten Thurme festgeankert. 
Bei einem der höchsten Thürme waren genau 
drei Stunden erforderlich, um das letzte Stück 
des oberen Geschosses 87,476 m hoch in die 
Höhe zu ziehen, einen Träger von 18,592 
einzusetzen, 300 m weit LUEREEERER, um einen 
andern 1 von 18,592 m herbeizuholen, 
denselben an Ort und Stelle zu verbringen, die 
Verbindung herzustellen und die Querstücke ein- 
zufügen. Zu all dem wurden 12 Mann verwandt. 
Ehe alles lothgerecht gemacht wurde, waren die 
Thürme bereits ‚so richtig aufgestellt, dafs nur 
mehr noch ein Unterschied von 12,5 mm vor- 
handen war. Ungefähr ein Tag war erforder- 
lich, um ein Geschofs in die Höhe zu heben 
und zusammenzufügen und die Hebebäume für 
das nächste Stockwerk 45,719 m vom Boden 
herzurichten. 
Der Boden wurde aus Weilseichenbrettern 
von 203 X 305 mm hergestellt, mit Einschnitten 
von 12,5 mm über den Trägern; dieselben wur- 
den 457 mm voneinander entfernt angebracht. 
Die Schutzschienen sind aus südlichem Tannen- 
holz 152 X 203 mm und 208 X 305 mm, mit 
Einschnitten von 25 mm über den Bändern. Die 
Bänder wurden mit je zwei Bolzen von 12,5 mm 
an die Träger, und die Schutzschienen mit Bolzen 
von 13 mm an jedes vierte Band befestigt. Die 
Unterlegscheiben waren aus Schmiedeeisen. Bretter 
von 1,276 X 229 m, die 25 mm voneinander 
abstanden, bilden auf beiden Seiten des Geleises 
einen Gang, welcher mit einem starken hölzer- 
nen Geländer versehen ist. Der gesammte Ober- 
bau enthält ungefähr 262000 Fuls englisches 
Mafs. Das Eisen erhielt einen Anstrich in der 
Werkstätte und zwei an Ort und Stelle; die 
Farbe, die zu diesen beiden letzteren verwandt 


wurde, bestand aus 70 Theilen Zinkoxyd, 30 
Theilen Bleiweils, 28,4 ] bestes Leinöl und bei- 
läufig Y/g 1 Trockenmaterial. Das Eisen ist alles 
in Steinfarbe, das Geländer dagegen olivengrün 


gestrichen, und der Holzboden hat oben und 
unten je zwei AÄnstriche von Mineralfarbe er- 
halten. 


Haupt - Angaben. 


Gesammtlänge des Viaducts . 625,440 m 


Höhe des Geleises über dem Flusse 94,700 » 
Zahl der" Thürmer 77, a) 
Niederste Höhe des OberRane r 4,877 » 
Grölste Höhe R . 84,810 » 
Länge der Träger auf den Tree 11,735 » 
“ zwischen „ 18,592 » 
Breite der Thürme oben . . . 3,048 » 
5 unten 3,048 m + !/, Höhe 
Gewicht der »CGonsolidation« Loco- 
molive in jeder Lage, oben auf jeder kg 


Säule 1.4 Wr N RE are ZA FRE 
TodtesGewicht oben auf jeder Säule . 10410 
„ aufjedesGeschols, perSäule 2268 
Träger, auf die Last der »Gonsolidation«-Loco- 
ınotiven berechnet. 

Sehnen, Zugspannung pro Quadratcenti- 
meter N ae 79 BEE 
Sehnen, Druckbelastung pro gem . 492,2 


Diagonalen, Beanspruchung pro 351,5 — 492,2 


Nieten, 5 n ee 
Winddruck. 
Höchster Druck. Beladener Bau. 
Angenommener Druck oben auf Träger 1406,2 
Fernerer Druck per Thurmgeschols 139,2 


Maximalzug. Bau unbeladen. i 
Druck oben auf Träger . . .. 1054,6 
Weiterer Druck per Thurmeeschoß 479,4 
Zulässiger Druck auf» Phönix «-Säulen, 
von gegebenerLänge (4,88-10,06m), 
Maximum pro Quadratcentimeter . 
Maximaldruck der Last pro gem . 
Maximalwinddruck A i 
Maximaälanstrengung, gemischte Last, 
pro.,gem#.. 2.2 Yen I 
Maximalzug auf ae Sub pro 
dehnt LER 1054,6 
Maximaldruck auf Stechen, 'pro gem 140-210,9 
Maximalzug auf Ankerbolzen. . . 843,7 


2,461 
492,2 
703,1 


u. Er den nr. % . 
+Ag x 8 - 
5 N 
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Die Gewinnung der flüchtigen Produete (Theer, Ammoniak etc.) 


aus der Kohle. 
Von Fritz W Lürmann. 


Referat über einen von J. Jameson vor der Gesellschaft für chemische Industrie in Newcastle am 
22. Februar 1883 gehaltenen Vortrag. 
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Zunächst schlielst sich das Referat dem Vortrag 
in Folgendem an. Nach der Times betrug die 
Kohleneinfuhr in London im Jahre 1882 10380 775t, 
und im vorhergehenden Jahre betrug sie bei.einem 
geringeren Preise 2000000 t mehr. Mit Aus- 
nahme des verhältnifsmäfsig kleinen Theiles dieses 
Quantums, welches in den Gaswerken verbraucht 
wurde, gingen alle Nebenproducte verloren. 

Um den Verlust, der so entsteht, zu bestim- 
men, können hierfür die auf Erfahrung beruhen- 
den Betriebsresultate der Gaswerke zu Grunde 
gelegt werden. 

Danach werden bei diesen aus einer Tonne 
Kohlen in runden Zahlen 10 Gallonen oder 
45 Liter* Theer, sowie Ammoniakwasser im 
Werthe von 9 kg schwefelsaurem Ammoniak ge- 
wonnen. 

Bei 10 Millionen Tonnen Londoner Kohlen- 
verbrauch würde das 450 Millionen Liter Theer, 
90 Millionen kg schwefelsaures Ammoniak aus- 
machen. Für die Einwohner Londons stellt sich 
dadurch ein jährlicher Verlust von mehr als 
40 Millionen Mark heraus, d. h. derselbe beträgt 
mehr als die Hälfte der Steuerkraft der eigent- 
lieben Stadt. Unzweifelhaft ist dies die höchste 
Steuer, welche die Stadt London trägt. 

Dabei ist der Verlust an Gas unberücksichtigt 
geblieben; ebenso die Unbequemlichkeit des 
Rauches und Rulses, welche die Ausgaben für 
Wäsche -und deren Reinigung vermehren und 
den Londoner Nebel unleidlich machen. 

Wenn man alle diese Verluste in Zahlen um- 
setzen könnte, so wäre dafür nach Ansicht des 
Vortragenden die Summe von 100 Millionen Mark 
jährlich eine recht mälsige. 

Der Vortragende hält es für einen höchst 
glücklichen Umstand, dafs dieser Verlust so grofs 
ist. Denn weil derselbe so grols und so sicher 
nachweisbar ist, hofft Mr. Jameson die Bethei- 
ligten leichter veranlassen zu können, diesen 
Verlust durch die dargebotenen Verfahren der 
Gewinnung der Nebenproducte, d.h. Theer und 
Ammoniak, zu verhindern. 

Der oben für London berechnete Verlust be- 
rechnet sich ebenso für jede Stadt, sowie für das 
ganze Land. 

In England werden die Nebenproducte von 
100—150 Millionen Tonnen Kohlen, welche in 

* In Folgendem werden alle englischen Malse, Ge- 


wichte und Werthangaben in die in Deutschland 
geltenden umgerechnet angegeben. 


diesem Lande gefördert werden, thatsächlich ver- 
schwendet. 

Dieselben würden etwa dem Werth von 
4500000 cebm Theer ünd 1000000 t schwefel- 
saurem Ammoniak entsprechen. 

Um diesen kolossalen Verlusten vorzubeugen, 
hat Siemens vorgeschlagen, alle Kohlen, wie auf 
den Gaswerken, der Destillation zu unterwerfen, 
die Nebenproducte durch Condensation zu ge- 
winnen und Gas und Koks getrennt als Brenn- 
materialien zu verwerthen. 

Der Vortragende hegt keinen Zweifel, dafs, 
wenn bessere Verfahren als diese Destillation in 
Gasretorten nicht ersonnen werden könnten, dies 
sogar noch ein wirthschaftliches sein würde. 
Einer solchen Destillation stehen jedoch grofse 
Hindernisse im Wege; erstlich sind die Unkosten, 
die Kohle und den Koks in kleinen Mengen zu 
behandeln, sehr grols, dann mufs die zur Destil- 
lation der Kohle nöthige grolse Menge Wärme von 
der Heizung durch die schlecht leitende Wand 
der Retorte hindurch auf die Kohle übertragen 
werden, wobei bekanntlich enorme Verluste ent- 
stehen. 

Um einen Theil der Nebenproducte aus Stein- 
kohlen, welche für industrielle Zwecke verwandt 
werden, zu gewinnen, hat man schon bei einigen 
Hochöfen Schottlands, welche Steinkohlen anstatt 
Koks verwenden, die nöthigen Einrichtungen der 
Condensation getröffen. Die aus den Hochöfen 
aufsteigenden, hocherhitzten Gase durchdringen 
in den oberen Schichten die Beschickung, also 
auch die rohen Kohlen, destilliren dieselben und 
nehmen Theer und Ammoniak auf. 

Die ganze Gichtgasmenge der Hochöfen hat 
zwar eine hohe Temperatur; aus derselben sind 
jeloch trotzdem bei entsprechenden Einrichtungen 
die Nebenproducte zu gewinnen. 

Bei den aufserordentlich grofsen Mengen 
CO und CO;, welche neben den noch gröfseren 
Mengen N die hocherhitzten Bestandtheile der 
Hochofengase ausmachen, und welche zusammen 
die Träger der zu gewinnenden Nebenproducte 
sind, wird die Kühlung allerdings kostbar. 

Dazu kommt, dafs die zur Heizung zu ver- 
wendenden von der Condensation kommenden 
Gase, um vortheilhaft verbrannt werden zu können, 
wieder vorgewärmt werden müssen. 

Derjenige industrielle Procels, welcher am 
wichtigsten für die Gewinnung von Theer und 
Ammoniak aus Kohlen und die Hauptaufmerk- 
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samkeit in Anspruch zu nehmen berechtigt ist, 
ist der Verkokungsprocels der Steinkohlen. 

Es sind nun nach dem Vortragenden zwar 
viele Patente genommen, zwecks Gewinnung von 
Theer und Ammoniak aus Koksöfen, und es sind 
grolse Geldsummen verexperimentirt; trotzdem 
aber sind die Bemühungen und Opfer im Ver- 
hältnils zu den damit verknüpften Interessen und 
dem zu erzielenden Gewinn erstaunlich gering. 
Der eingeschlagenen Wege zur Gewinnung von 
Theer und Ammoniak aus Koksöfen sind nach 
Mr. Jameson zweierlei Art; die Kohle wird 
entweder in einem geschlossenen Ofen dem De- 
stillationsprocels, unter Anwendung von aufsen 
wirkender Wärme, unterworfen, oder aber es 
werden die zu entzündenden Gase mit Luft in 
den oberen Theil eines sonst geschlossenen Ofens 
zur Erzeugung der zum Destillationsprocesse 
nöthigen Wärme eingeführt. Auch in diesem 
Vortrage zeigt es sich, wie wenig man in Eng- 
land von den wissenschaftlichen und technischen 
Leistungen des Auslandes weils. So ist in demsel- 
ben z.B. nicht der Bestrebungen und Leistungen 
eines Knab gedacht, dessen Koksöfen doch in 
verbesserter Form, als Carv6s-Oefen, im grofsen 
zur Darstellung. der Ne beupraduale verwandt 
werden. 

Der Vortragende erwähnt dann als eines Koks- 
ofens der ersten Art den von Pernolet, über 
welchen nach ihm ein Vortrag, vonA.L.Steavenson, 
gehalten im North of England Institute of Mining 
Engineers, ausführliche Mittheilung bringt. Dann 


gehört nach dem Vortragenden hierher der 
Simon -Garvös- Ofen, der jetzt bei den Herren 


Pease zu Crook mit guten Resultaten arbeitet. 

Koksöfen der‘ andern beschriebenen Art sind 
nach] dem Vortragenden die Mr. Aitken in Falkirk 
im Januar 1874 patentirten. Ueber diese sind 


zwei Vorträge vor den Mitgliedern des North of 


England Mining Institute gehalten. 

Diese Oefen haben durch einige wichtige 
Modificationen der ursprünglichen Idee, wie der 
Erfinder mittheilte, seitdem bessere Resultate ge- 
liefert als die besten der in diesen früheren 
Vorträgen mitgetheilten. Hierher gehört ferner 
der Ofen von Henry Glay Bull, der im October 
1830 patentirt ist, über dessen Thätigkeit der 
Vortragende jedoch nicht unterrichtet ist. 

Der oben schon erhobene Vorwurf, betreffend 
die Nothwendigkeit, durch eine Wand aus feuer- 
festem Material eine grofse Menge Wärme auf 
die zu destillirende Kohle übertragen zu müssen, 
erstreckt sich auf alle Oefen dieser Art. Der 
Vortragende sagt dann: Die Gröfse eines Koks- 
ofens schliefst die Möglichkeit aus, den Ofen wie 
eine Gasretorte aus einem Stück herzustellen, und 
wenn er aus Ziegeln erbaut ist, die auf irgend 
eine Weise zusammen verbunden sind, so ist eine 
grölsere Dicke der Trennungswand zwischen Er- 
zeugung und Nutzbarmachung der Wärme noth- 


wendig. Zunächst mufs nun daraus ein Verlust 
entstehen, dafs die um die Oefen führenden Züge 
in ihren kühlsten Theilen Gase enthalten müssen, 
die heilser sind als’ die Züge selbst; dann muls 
dadurch ferner ein Verlust entstehen, das die 
Aufsenseite des Materials, durch welches die 
Wärme auf den Öfeninhalt übertragen werden 
soll, heilser sein mufs als die Innenseite. Wenn 
es sich nun um solche Temperaturen handelt, 
wie durch das angewandte Material erzeugt 
werden können, und wir bedenken, dafs der 
Procels nothwendigerweise mit grofser Geschwindig- 
keit verlaufen muls, und dafs die Bildung von 
Gas und die Destillation der anderen Produete 
eine grofse Menge Wärme latent macht, und dafs 
alle diese Wärme durch eine dieke Wand von 


äulserst schlechtem Leitungsvermögen wandern 
muls, so ist es klar, dafs die aus diesen Gründen 


entstehenden Verluste sehr grofs sein müssen. 
Ferner erscheint es für die Herstellung eines 
guten Koks nothwendig, dafs eine sehr hohe 
Temperatur während des Verkokungsprocesses 
herrscht. Dadurch wird natürlich eine starke 
Inanspruchnahme und Abnutzung des Materials 
veranlafst. Herrn Steavensons Urtheil über den 
Ofen von Pernolet lautet, dafs entweder schlechter 
Koks produeirt wurde, oder hohe Reparatur- 
kosten nöthig waren, und dafs der Ofen jede vier 
Monate eine Sanziiche Reparatur verlangte, so 
dals solche Oefen während 6 Wochen im Jahre 
aulser Betrieb waren. 

Ein weiterer Nachtheil dieser Oefen wird ver- 
anlalst durch die besonderen Kosten der Einrich- 
tung der äufseren Züge. 

‘Dann fügte Jameson zu den Nachtheilen 
dieser Oefen noch hinzu, dafs der Koks nicht in 
denselben gelöscht werden kann, wodurch eine 
grölsere Wassermenge in dem Koks zurückbleibt, 
die ein Käufer nicht allein von seiner Rechnung 
absetzen wird, sondern durch welche seine Re- 
sultate auch vermindert werden. 

Selbst aber wenn man annimmt, der Ofen 
sei widerstandsfähig genug, und die Kosten des 
zu seiner Heizung nöthigen Materials spielten 
keine Rolle, und wenn die erzielte Qualität der 
Koks zufriedenstellend wäre, so ist es doch 
zweifellos, dals man geschlossene Oefen anwenden 
sollte, um das gröfste Ausbringen an Koks und 
Nebenproducten zu erlangen. 

In dem von Aitken »The Blast Oven« ge- 
nannten Ofen und in dem später beschriebenen 
Ofen von H. C. Bull wird die Wärme zur Ver- 
kokung. in der verbesserten Ofenform dadurch 
erzeugt, 
des geschlossenen Ofens geleitet wird, und ist es 
unzweifelhaft, dafs diese directe Einwirkung der 
Wärme und die Beseitigung eines vermittelnden 
Mediums von grofser Wichtigkeit ist. 

Durch die Verbrennung der Gase in dem 
oberen Theil des Ofens, unter Zuleitung von 


dafs Gas und Luft in den oberen Theil 
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Luft mit geringer Pressung, wird eine sehr hohe 
Temperatur erzeugt, der Verkokungsprocels ab- 
gekürzt, und werden bei der Abführung der Gase 
aus dem Boden des Öfens grofse Mengen Theer 
und Ammoniakwasser gewonnen. 

Dieses Verfahren erfordert eine besondere 
Öfeneonstruction, oder wenigstens sind Gewölbe 
und Boden künstlich eingerichtet. Grofse Auf- 
merksamkeit scheinen das Oeffnen des Ofens 
zu einer bestimmten Zeit, die Regulirung der 
Temperatur, sowie andere Dinge zu beanspruchen, 
die bei dem gewöhnlichen Procefs nicht erforder- 
lich sind. 

Nach den dem Vöortragenden gewordenen ge- 
nauen Mittheilungen scheinen sich dem Betriebe 
dieser Oefen besonders in gröfserer Anzahl noch 
andere ernstliche Schwierigkeiten entgegenzustellen, 
welche jedoch darum nicht aufgeführt werden 
sollen, weil Aitken nach dem letzten Patent den 
»blast oven« aufgiebt und einen modifieirten 
Goppee-Ofen adoptirt, der nur von aufsen ge- 
heizt wird. 

Die wichtigste Frage, die sich erhebt, ist je- 
doch die, ob das Verfahren, die Gase in den Ofen 
zurückzuführen und mit Luft zu verbrennen, im 
ganzen sehr wirthschaftlich und wirksam ist. 

Der Vortragende bezweifelt dies und stellt 
eine Rechnung über die durch die Verbrennung 
von Gasen im Gegensatz zu Kohlenstoff des Koks 
zu erzielenden Wärmemengen und Temperaturen 
an. Referent glaubt, dafs diese lange Ausein- 
andersetzung zu weit führt und doch nicht 
überzeugt. 

Die Schlüsse, welche der Vortragende aus 
dieser Rechnungen zieht, gehen dahin, dafs es 
besser ist, den Kohlenstoff der Koks im Ofen 
behufs Unterhaltung der Verkokung zu verbrennen, 
als die Gase, und dafs dadurch zwar weniger, 
aber bessere Koks erzeugt würden. 

Die Gase will der Vortragende dann zu an- 
deren Heizungszwecken verwenden. 

Mr. Jameson will auch nicht die Abhitze der 
Koksöfen zu anderen Zwecken benutzt sehen, 
weil dazu lange, geräumige und theure Kanäle 
erforderlich sind, welche innerlich einer intensiven 
und zerstörenden Wärme und äufserlich mehr 
oder weniger starken Abkühlungseinflüssen aus- 
gesetzt sind und blofs Verluste verursachen. 

Der Vortragende fährt dann fort: 

Wenn in Verbindung mit der Koksfabrication 
eine Heizung für andere Zwecke erforderlich ist, 
so ist unbestreitbar das Gas für diesen Zweck 
sehr passend. Um so mehr, wenn zugleich Gas, 
sowie die grolse Menge der zur Verbrennung 
desselben nöthigen Luft dadurch erhitzt werden, 
dals beide von dem kälteren Ende der Kanäle 
bis zu den .heifseren geführt werden, oder wenn 
man dazu Regenerativeinrichtungen anwendet. 
Der Vortragende hebt hervor, dals er in einem 
eigenen Verfahren versuchte, den beschriebenen 
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Zweck, die Gewinnung der Nebenproducte, in 
einfacherer Weise zu erreichen, und danach ge- 
strebt hat, den Unbequemlichkeiten zu begegnen, 
welche er bei den anderen Verfahren schon in 
Obigem erwähnt habe. Sein Verfahren sei 
schon in der günstigsten Weise in dem Vortrage 
des Vice - Präsidenten, Herrn Walter Weldon, 
über die Sodaindustrie, gehalten vor dem Verein 
in London, erwähnt worden, und habe auch der 
Vice-Präsident, Herr H. L. Pattinson, denselben 
als vortheilhaft und erfolgreich bezeichnet. 

Nachdem der Vortragende nun diesen Herren 
vom Verein, sowie auch dem Herrn J. Lowthian 
Bell seinen Dank für die ihm gewordene Unter- 
stülzung in überreicher Weise dargebracht hat, 
beschreibt derselbe sein Verfahren. Referent, 
welcher die Oefen des Herrn Jameson in 'Thätig- 
keit gesehen hat, giebt in Folgendem den Vor- 
trag wörtlich wieder, damit jeder sich ein ge- 
naues Bild von dem Verfahren machen kann, 
welches der Vortragende der Gesellschaft und 
der technischen Welt mittheilt. 

„Ich benutze den gewöhnlichen Bienenkorb- 
ofen, der unter gleichen Umständen anerkannter- 
malsen von allen anderen Koksöfen die beste 
Koksqualität erzeugt. Ich fülle ihn, heize ihn 
und lasse ihn in der gewöhnlichen Weise bren- 
nen, aber ich leite eine Röhre in die Mitte des 
Bodens, an der ich einen Saugapparat anbringen 
kann. Die Wirkung der Wärme im oberen Theil 
und dem Boden der Füllung des gewöhnlichen 
Öfens, wenigstens besonders im ersteren, ist zu- 
nächst Entwicklung der Gase, Erweichen der 
oberen Kohlenschicht und Zusammenbacken der 
einzelnen Theilchen. 

Man hat oft Gelegenheit, in einem gewöhn- 
liehen Herdfeuer bei guter Backkohle die Wahr- 
nehmung zu machen, dafs zwischen den vorderen 
senkrechten Roststäben die Gasentwicklung von 
der Bildung einer Blase oder einer Reihe von 
Blasen begleitet ist, die sich stufenweise aus- 
dehnen oder eine fantastische Gestalt annehmen 
und sich allmählich zu einem mäfsig harten, 
aber sehr porösen Koks verdichten. Die Mate- 
rialien zur Bildung der Blase, in ihrem ursprüng- 
lichen Zustande, sind hauptsächlich Pech und 
flüchtige Kohlenwasserstoffe. Die letzteren wer- 
den allmählich ausgetrieben, und verkoktes Pech 
bleibt in einem porösen Zustande übrig. Diese 
Wirkung wird jedoch nicht im gleichen Mafse 
bei einer Kohle beobachtet, die in einem Haufen 
oben auf dem Feuer liegt; unzweifelhaft ‘werden 
innerhalb dieser Masse auch die Gase entwickelt 
und das weiche Pech gebildet, aber die Blase 
kann sich nicht zu derselben Ausdehnung ent- 
wickeln; sie wird durch die umgebende Kohle 
niedergedrückt. 

Ich kann Ihnen zwar keine Experimente vor- 
führen, kann Ihnen aber eins empfehlen, welches 
Sie in einem mülsigen Augenblick machen können. 
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Wenn Sie solch eine Blase, wie ich sie be- 
schrieben habe, sich zwischen den Stäben frei 
bilden sehen, und Sie drücken dieselbe mit dem 
Pröckel nieder, so werden -Sie aus demselben 
Stoff dasselbe verkokte Pech erzeugen, . aber in 
einer viel dichteren Form, je nach der Geschick- 
lichkeit und Vorsicht, mit der Sie die Blase zer- 
brechen und niedergedrückt haben. 

Wir haben dementsprechend in der oberen 
Koksschicht eines Koksofens eine schwammige 
Koksbildung, die in mancher Hinsicht dem Koks 
analog ist, der von selbst im gewöhnlichen Feuer 
in der oben beschriebenen Weise entsteht. Oben 
ist die Hitze sehr niedrig, es ist kein darauf- 
liegendes Gewicht vorhanden, um die aufgetrie- 
benen, gebildeten Blasen zusammenzudrücken, die 
Verflüchtigung des Kohlenwasserstoffs, die im 
ersten Augenblick ein Halb -Flüssigsein bewirkt, 
ist bald vollendet, und deswegen wird ein Koks 
von gröfserer Porosität erzeugt. 

Ueber diesen Fehler des Verfahrens hat in 
dem schon erwähnten Vortrage auch Herr Stea- 
venson berichtet. Dieser Fehler in dem Ver- 
kokungsverfahren veranlafst eine Wirkung, die ich 
auf keine Weise zu verhindern weils, und der 
nur beseitigt werden kann, wenn man den ganzen 
oberen Theil des Koks verbrennt. Wir wer- 
den in diesen Koksöfen immer eine poröse Schicht 
schlechteren Koks haben, und das beste, was 
wir nach meiner Ansicht damit thun können, ist, 
ihn im Koksofen selbst aufzubrennen (!) und da- 
durch hinreichende Hitze für die vollendete Ver- 
kokung der übrigen Kohlen zu erzeugen.“ * 

Der Vortragende läfst sich nun noch des 
weiteren über diese seine Ansichten aus. 

Wenn man diese lediglich vom national- 
deutschen Standpunkt aus betrachtet, kann man 
nur wünschen, dals England noch recht lange 
Bienenkorböfen und bei denselben das obige 
Betriebsverfahrer, das Verbrennen der Koks im 
Koksofen, anwendet, durch welches das bekannt- 
lich sehr niedrige Ausbringen dieser Oefen veran- 
lalst wird. Der Vortragende nimmt nun an, 
dafs die dabei aus den oberen Kohlen gebildete 
compacetere Koksschicht die entweichenden Gase 
und Nebenproducte nicht durchläfst, oder dafs 
diese obere Koksschicht dadurch, dafs die Gase 
hindurchgehen, zu locker wird, und dafs er die- 
selben besser und vortheilhafter nach unten durch 
den Boden des Ofens abzieht. Die nach dem 
Vortragenden vorhandenen gleichen Ursachen des 
Lockerwerdens der Koks und des Brodes bei 
ihrer Herstellung übergeht Referent. 

Der Vortragende hebt dann nochmals hervor, 
dals man ein sehr werthvolles Produet, das Gas, 
gewönne, wenn man den Koks verbrenne. 


* Diese ganze Auseinandersetzung über die lockeren 
Koks in gewöhnlichen Oefen spricht für die Anwen- 
dung von Koksöfen mit künstlichem Druck. 
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Das Gas der Koksöfen könne man sowohl 
zur Beleuchtung, als zum Betriebe von Gaskraft- 
maschinen verwenden. 

Nach dem Vortragenden sind in Paris von 
Deprez und Herz Versuche gemacht, um Kraft 
vermittelst Elektrieität ohne Rücksicht auf Ent- 
fernung und Theilung fortzuleiten, und sieht der- 
selbe darin eine Zukunft für die Verwerthung 
der Gase seiner Koksöfen. 

Eine andere sehr originelle Verwendung der 
aus seinen Koksöfen abgeleiteten Gase schlägt der 
Vortragende noch vor. 

Das Gas der Koksöfen ist nach dem Vor- 
tragenden sehr reich an schweren Kohlenwasser- 
stoffen, welche sich bekanntlich in leichte Kohlen- 
wasserstoffe und festen Kohlenstoff zerlegen lassen. 
Der Vortragende will deshalb die Gase, welche 
von der Condensation kommen, im erhitzten Zu- 
stande "wieder in einen weilsglühenden Koksofen 
mit gaarem Koks leiten, um den Kohlenstoff der 
Kohlenwasserstoffe auf der weilsglühenden Koks- 
masse niederzuschlagen, während er den Wasser- 
stoff von der Oberfläche der Füllung ent- 
weichen lassen und zu anderen Heizzwecken fort- 
führen will. Dabei setzt der Vortragende auch 
noch voraus, dafs die Oeten luftdicht abgeschlossen 
sein könnten. Mr. Jameson hebt hervor, dafs 
der so niedergeschlagene Kohlenstoff äulserst hart 
und dicht ist, und dafs einer von seinen Freun- 
den, Herr W. W. Pattinson zu Felling, bei einem 
angestellten Versuch einen weichen und porösen 
Gaskoks in weilsglühendem Zustande durch das 
blofse Hindurchleiten von Gasen äulserst dicht 
und hart gemacht hat, und dafs derselbe sowohl 
an Gewicht, als an Qualität enorm zunalm. 

Der Vortragende hebt dann hervor, dafs er 
sich infolge von Versuchen mit verschiedenen 


Kohlen erst in den ersten Stadien der Gewinnung 


der Nebenproducte befinde. 
Referent, welcher die Versuchsanstalt des 


Herrn Jameson auf der chemischen Fabrik des 


Herrn Pattinson in Felling bei Newcastle im April 
d. J. mit einigen Freunden besuchte, kann dies 
nur bestätigen. 

Der Vortragende, welcher ernstlich an dem 
hohen Werth seiner Idee -festhält, die Gase nicht 
zu verbrennen, aus denselben vielmehr den Koh- 
lenstoff durch Niederschlag zu gewinnen, dagegen 
den gebildeten oberen Koks zu verbrennen, zeigte 
seinen Zuhörern auch Proben dieses Niederschlags 
vor, dieJeder,welcher Koksofenbetrieb geleitet,kennt. 

Der Vortragende ‘bemerkt dann, dals er bei 
den ersten Versuchen der Gewinnung von Theer, 
Oel und Ammoniak die Gase von allen Oefen 
zusammen durch eine Gondensationseinrichtung 
leitete, 

Dies Verfahren hat der Vortragende verlassen 
und hat für jeden Ofen eine fractionirte Destillation 
und besondere CGondensationseinrichtungen ge- 
schaffen. 
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Der Vortragende hat gefunden, dafs er so- 
wohl durch die so ermöglichte getrennte Gewin- 
nung der verschieden starken. Ammoniakwasser, 
als der verschiedenen Oele sehr grofse Vortheile 
erzielt hat. Derselbe giebt jedoch zu, dafs er 
selbst bei seinen Einrichtungen noch eine grofse 
Menge leichterer Oele und Ammoniak verliert, 
und dafs hier noch grolse Fortschritte möglich 
sind. 


Jameson hält es bei dem Werthe der Neben- 
producte für höchst wichtig, dafs das bei deren 
Gewinnung zur Anwendung kommende Ver- 
kokungsverfahren im Vergleich zu jetzigen ver- 


 langsamt werde. 


Derselbe glaubt, dafs, je langsamer die Pech- 
masse aus dem schmierigen Zustande in den 
festen, also in Koks, übergeht, je länger dieselbe 
also während des Processes ungestört bleibt, der 
Koks um so dichter wird. Ferner sei es un- 
zweifelhaft, dafs durch eine lange Destillation 
und bei Vermeidung hoher Temperaturen die 
sehr empfindlichen, leichteren Oele in verhält- 
nilsmäfsig grölserer Menge gewonnen werden. 
Eine grofse Menge der gewonnenen Kohlenwasser- 
stoffe würden zweifellos, selbst nur durch ein ge- 
ringes Uebermals an Temperatur, in Kohlenwasser- 
stoffe von geringerem Werthe und in Gas umge- 
wandelt. 

Der Vortragende sieht deshalb wegen der 
sowohl bei der Erzielung der Koksqualität, als 
auch der Gewinnung grölserer Mengen der Neben- 


producte zu erzielenden Vortheile auf ein mög- 


lichst langsames Destillationsverfahren. Durch 
Verlängerung der Zeit wird die erforderliche Auf- 
merksamkeit bei der Leitung des Betriebes nicht 
vermehrt. 

Allerdings muls man, um dieselbe Menge Koks 
herstellen zu können, mehr Oefen anlegen, ver- 
mehrt also die Zinsen. 


Diese würden jedoch reichlich gedeckt werden 


durch die Vermehrung der Werthe bei Gewin- 
nung der Nebenproducte. 
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Diesen Auseinandersetzungen von Jameson 
stehen viele Beobachtungen von Behrens*, Wurz ** 
und Gaultier de Glaubry *** direct entgegen. 

Die Betriebsresultate anlangend, so ist der 
Vortragende durch die von Herrn Pattinson bei 
seinen Koksöfen in Felling bei Newcastle ge- 
machten Versuche in der Lage, mitzutheilen, dafs 
er aus 1 Tonne geringwerthiger Longhirst-Kohle 
an Ammoniak soviel erhielt, als 8,06 kg schwefel- 
saurem Ammoniak entspricht und 38,16 Liter 
Theer und Oel, sowie einen sehr schönen Koks. 

Der angewandte Ofen war, sowohl in Form 
als an Jahren, alt, und die Gondensationsapparate 
waren in keiner Weise vollkommen. 

Referent bestätigt diese Mittheilungen des 
Vortragenden über den Zustand der Oefen und 
der CGondensationseinrichtungen in vollem Malse, 

Referent hat diesem Vortrag nur noch hin- 
zuzusetzen, dals Herr Jameson in neuerer Zeit 
in den Boden der Bienenkorböfen Schlitze macht, 
durch welche die zu condensirenden Gase in 
darunter liegende Kanäle und dann zu den Con- 
densationseinrichtungen gelangen. 

Der Bienenkorböfen sind in Deutschland zu 
wenige, um die dazu nöthigen Einrichtungen noch 
weiter zu besprechen. 

Wenn sich. jedoch die Gewinnung der Neben- 
producte, selbst in der durch die Bienenkorböfen 
bedingten unvollkommenen Form, als vortheilhaft 
herausgestellt hat, so ist daraus zu ermessen, 
wie hoch der Gewinn auch für Deutschland sein 
würde, wenn die Gewinnung der kostbaren Neben- 
producte allgemeiner würde. Ueber die Gonden- 
sationseinrichtungen, welche für Oefen anderer, 
also auch in Deutschland gebräuchlicher Gon- 
struction am zweckmäfsigsten sind, wird uns ein 
Vortrag auf der Generalversammlung des Vereins 
Deutscher Eisenhüttenleuteam 17. Juni d.J. belehren. 
(Siehe Tagesordnung Seite 380 dieses Heftes.) 


* Dingl. Journ. 208. 361. Wagners Jahresbericht 
1873. 2163. 
”* Matieres colorantes pag. 1%. 
. ®* Gaultier de Glaubry a..a.,O. S. 13. 


„STAHL UND EISEN.* - Juni 1883. 


Mittheilung des Vereins deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller 
über die Lohnverhältnisse und über die finanziellen Resultate 
der Actien-Gesellschaften. 


Der Verein deutscher Eisen- und | 71,57 <#. Für die 12 Monate des Jahres be- 


Stahl-Industrieller hatauch in diesem Jahre 
über die Lohnverhältnisse und über die 
finanziellen Resultate der Actien-Ge- 
sellschaften vor und nach der Wieder- 
einführung der Eisenzölle eine Enquete 
veranstaltet. Bis Mitte April waren die Antworten 
von 8325 Eisenhüttenfirmen, Giefsereien und 
Maschinenbauanstalten (darunter 107 Actiengesell- 
schaften) aus allen Theilen des Reichs einge- 
gangen. Im Januar 1879 beschäftigten diese 
325 Werke 153979 Arbeiter mit 9383396 % 
Monatslohn, im Januar 1883 dagegen 206 150 
Arbeiter mit 14 754350 «#% Monatslohn. Demnach 
waren die Zahl der Arbeiter um 52171 (33,9 %',), 
die Gesammtlöhne pro Monat um 5370954 c#% 
(57,2 %/,) gestiegen. 
durchschnittlich (also mit Einschlufs der jüngeren 
und geringer bezahlten Arbeitskräfte) 1 Arbeiter 
monatlich 60,94 «#, im Januar 1883 dagegen 


Im Januar 1879 verdiente. 


rechnet, würde sich ein Mehrverdienst des Arbeiters 
von 127,56 «# und für die 325 Werke, die nur 
erst einen wenn auch sehr ansehnlichen Theil 
der deutschen Eisenindustrie repräsentiren, eine 
Steigerung an Lohnzahlungen um die bedeutende 
Summe von 64451448 «% annehmen lassen. 

Die obengenannten 107 Actiengesellschaften 
erzielten laut ihrer veröffentlichten Bilanzen (und 
zwar nach erfolgten Abschreibungen) im Geschäfts- 
jahr 1879, bezw. 1878/79, mit 394823 945 «% 
Actienkapital einen Gesammt- Ueberschuls von 
7 860 6674 —= 1,99 °/,, im letzten Geschäftsjahr 
1882, bezw. 1881/82, dagegen mit 396 255 190 
Actienkapital einen Ueberschufs von 20 450 179 «% 
— 5,16 °y, demnach einen Mehrertrag von 3,17 %o 
ihrer, Actienkapitalien. 

Im Auftrage 


Dr. H. Rentzsch. 


Specielle Nachweise.*) 


Auf Anordnung des Vorstandes vom Verein deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller wurden im 


Februar d. J. an sämmtliche 356 Mitglieder des Vereins, 
stehende (vorwiegend kleinere) Firmen der Eisenindustrie und des Maschinenbaues, 


aufserhalb des Vereins 
welche unsere 


sowie an 412 


früheren Fragebogen in der Regel beantwortet haben, in Summa an 768 Firmen die nachstehenden 


Fragen gerichtet: 


Auf Ihren Werken betrug: 


Gesammtzahl der beschäftigten Arbeiter? . 


Summe der gezahlten Löhne? 


ım Monat Januar 


1533. 1879. 


WE a 


Von den darunter befindlichen 145 Actien-Gesellschaften wurden aufserdem noch die folgenden 


Fragen erbeten: 


1882. 1879. 
1. Höhe. des Actienkapıtals we) Ra Dr RS NE RR SEN Al SE ET 
\ Datum des Abschlusses den 
Bilanz i : 
& 3a. Gewinn nach erfolgter Abschreibung . a N CÄE  RRE Mb 
ar | 3b. Verlust nach erfolgter Abschreibung . .. Mo EEE NE 
sehlliese, 7. GezanlierTeridende I 2 %o 


*Um die Vergleichungen mit den Berichten der früheren Jahrgänge zu erleichtern, ist dieselbe Reihen- 


folge beibehalten worden. 
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Trotz mehrmaliger Erinnerung sind nur 325 Fragebogen und zwar vorwiegend grofser Werke 


— darunter von 107 Actien- Gezellschhfien — vollständig beantwortet zurückgekommen und zwar: 
_Gesammte d 
- h avon 
\ Eisen-Industrie 


aus dem Osten und Nordosten 
Reichs (östlich der Elbe) 


des 


m, nn. 


Hüttenbetrieb 


Maschinenbau und 
Gielserei 


von 95 Firmen 20 Firmen 5 Firmen 
.2. ausdem Westen und Nordwesten des 
Reichs (westlich der Elbe) . ers 94 £ 70 z 24 5 
3. aus Mittel- en Thü- 
ringen, Hessen) ER Ye x 17 x 56 £ 
4. aus Büddeidschland (Bayern, Würt- 
temberg, Baden, Elsals-Lothringen) ehr i 32 E 31 k 
Summa von 325 Firmen 139 Firmen 186 Firmen 
Sa. 325 Firmen. 
In diesen 325 Eisenhüttenwerken *) und Maschinenbau-Anstalten fanden sich: 
Einzelloh 
Arbeiter Gesammtlöhne pro rare oh 
im Januar 1883 206150 14 754350 «%b 71,57% 
“ = 1879 153 979 9383396 „ 60,94 „ 
im Januar 1883 ınehr PAIR! 5370 954 «% 10,63 # 
pro Jahr mehr 64451448 „ 127,307, 
und zwar in 1239 Hüttenwerken: 
im Januar 1883 138 894 9963221 % 71,73 % 
2 R. 1879 109418 6623697 „ 60,53, 
im Januar 1883 mehr 29476 3339524 Mb 11,20 «#% 
pro Jahr mehr 40074288 „ 154,40 „ 
186 Maschinenfabriken : 
im Januar 1883 67256 4791129 c% 71,24 Mb 
> x 1379 44 561 2759699 „ 61,93 „ 
im Januar 1883 mehr 22695 2031430 # 9,31 cH# 
pro Jahr mehr 24377160 „ IE172% 
Speciell in den Werken der 107 Actien-Gesellschaften: 
im Januar 1883 111800 7923560 «#% 70,8 2% 
LE 1879 79 524 4904096 „ 64:67:35 
im Januar 1883 mehr 32276 3019464 «A 9,20 Hhb 
pro Jahr mehr 36233508 „ 110,40 „ 
hiervon in 512 Hüttenwerken: 
im Januar 1883 78699 5544072 Mb 70,45 M 
ei R 1879 58333 3592771 „ 64:99. ; 
im Januar 1883 mehr 20 366 1951301 «# 8,386 M 
pro Jahr mehr . 23415612 „ STIER 


in 56 Maschinenfabriken : 
im Januar 1883 
A 01879 


im Januar 1883 mehr 


pro Jahr mehr 


*) Obgleich manche Firma mehrere Werke besitzt, 
das Wort „Werk“ gewählt worden ist, stets darunter die 


VL3 


33101 
21131 


11910 


„Firma“ 


2379488 Ah 
1311325 , 
1068163 # 
12817956 


” 


71,88 M 
61,88 , 
10,00 :# 
120,00 


n 


so ist doch, wenn, dem Sprachgebrauch folgend, 


zu verstehen. 


6 


und zwar für 
mm um nn 


356 Nr. 6. 
Hieraus ergiebt sich: 
alle 325 139 Hütten- 
Werke werke 
Steigerung der Arbeiterzahl . 33,9 9 26,9 % 
5 „ Gesammtlöhne 57,2 „ 50,4, 
4 des Einzellohns 17,42 18,90% 


Es würde zu weit führen, wollten wir in ver- 
gleichende Untersuchungen über die Einstellungen 
neuer Arbeiter wie über die erfolgten Lohn- 
erhöhungen zwischen den Hüttenwerken einer- 
und den Maschinenbau-Anstalten anderseits, oder 
zwischen den Privatwerken und den Actiengesell- 
schaften eintreten, wir beschränken uns vielmehr 
darauf, die erfreuliche Thatsache zu constatiren, 
dals in den noch nicht 4 Jahren, welche seit der 
Wiedereinführung der Eisen- und Maschinenzölle 
verflossen sind, auf den hier in Betracht kom- 
menden Werken 


die Zahl der ee 

Arbeiter um . ; { 33,99%, 
die Gesammtlöhne Aafehen um 5720 
der Lohn des Br Ar- 

beiters um 17,49, 


gestiegen sind. 


Diese ermittelten Procentsätze dürfen als für 
die gesammte deutsche Eisenindustrie 
annähernd richtige Durchschnittsziffern 
betrachtet werden, da die 325 Werke über das 
ganze Deutsche Reich ziemlich gleichmäfsig ver- 
theilt, alle Branchen der Eisenindustrie und des 
Maschinenbaues vertreten, in der Zusammen- 
stellung auch mittlere und kleine Werke ent- 
halten sind, endlich die genannten Firmen mit 
zusammen über 200000 Arbeitern einen sehr 
ansehnlichen Theil der deutschen Eisenindustrie 
repräsentiren. 


Schon im vorigen Jahre konnten wir nach- 
weisen, dafs die von freihändlerischer Seite hart- 
näckig festgehaltene Behauptung, die Lohnsätze 
hätten seit der Einführung des neuen Zolltarifs 
keine Erhöhung erfahren, für die Eisenproduction 
und den Maschmenhan dürch unsere Zusammen- 
stellung glänzend widerlegt wird. Auch für 
dieses Jahr können wir wiederum durch Zahlen 
belegen, dafs sich die günstigen Verhältnisse in 
der Beschäftigung und Auslähnung der Arbeiter 
im Jahre 1882 und in der ersten Hälfte 1883 
nicht blofs befestigt, sondern noch weiter ver- 
bessert haben. Unsere vorjährige Zusammen- 
stellung veröffentlichte die Resultate von 338 
W are während dieser Bericht nur 325 Firmen 
umfalst, die sich — abgesehen von der um 
13 Werke kleineren Zahl — mit den im Bericht 
von 1882 enthaltenen Hütten und Fabriken, 
wenn auch in der Hauptsache, aber doch nicht 
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und zwar für 
Jr nn Nm 
51 Hütten- 56 Maschin.- 


186 Maschin.- | 107 Actien- 


Fabriken Gesellschaften werke Fabriken 
50,99, 40,6 io 34,9 % 56,2% 
7,0 EN BR ee 
LORT, 14,9 ., 454, 16,18, 


ganz decken. Trotzdem ist, da beide Berichte 
vom Januar 1879 ausgehen, eine Vergleichung 
der Resultate von 1882 mit denen von 1883 
unbedenklich, und ergiebt sich auch für den Zeit- 
raum vom Januar 1882 bis zum Januar 1883 
eine weitere erfreuliche Fortentwicklung. Es 
beträgt: 

demnach 


1879—1382 1879 —1883 1882 —1883- 
(338 Werke) (325 Werke) 


Vermehrung der Arbeiter 25,2% 33,9% 8,7% 
Steigerung der Gesammtl. 42,0» 572» 15,2 » 
» des Einzellohns 13,4 » 17,4 » 4,0» 


Ausdrücklich wird in einer Anzahl der Frage- 
bogen bemerkt, dafs die Lohnsätze für bestimmte 
Arbeitsleistungen — Accord- und Tagelohn — 
gegen 1879 gestiegen sind, während auf anderen 
Werken das Plus der Lohnzahlung hauptsächlich 
davon herrühren mag, dafs in 1879 aus Mangel 
an Aufträgen die Zahl der Arbeitsstunden be- 
schränkt, nicht selten sogar an einem oder 
mehreren Tagen der Woche die Arbeit ganz ein- 
gestellt werden mufste, heute dagegen der Arbeiter 
voll beschäftigt ist. In welcher Weise die bessere 
Lage der Eisenindustrie und des Maschinenbaues 
auf den Verdienst des Arbeiters eingewirkt hat, 
beweist unsere Statistik durch die Thatsachen, 
dafs 325 Werke in 1879 153979, in 1883 da- 
gegen 206150 Arbeiter, also 52171 mehr 
beschäftigen, dals diese Werke (den Monat 
Januar zu Grunde gelegt) in 1879 an Löhnen 
112 600 752 «#, in 1883 dagegen 177 052 200%, 
demnach pro Jahr 64451448 % mehr zahlten, 
endlich dafs in 1879 der durchschnittliche Jahres- 
eines Arbeiters (auch die jugendlichen 
Arbeitskräfte eingerechnet) 731,28 «#, in 1883 
dagegen 858,84 «# betrug, der Arbeiter in der 
Eisenindustrie und im Maschinenbau daher heute 
durchschnittlich 127,56 e% mehr verdient. 


Während die bisher mitgetheilten Ziffern nur 
summarisch die seit 1879 eingetretenen Ver- 
änderungen der Arbeiterbeschäftigung und der 
Lohnsätze angeben, sollen die folgenden Tabellen 
über die Specialitäten eingehender Aufschlufs ver- 
schaffen. 


Bei den in Frage kommenden 325 Firmen 
ergeben sich für Januar 1883 im Vergleich 
zum Januar 1879 folgende procentale Ver- 
änderungen in den Ziffern der beschäftigten 
Arbeiter und der gezahlten Löhne. 


Juni 1883. 
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Seit Januar 1879 haben sich 


vermindert um über 50 %, 


s » . 40--50 9, 
„.30—40 % 
5 »„ .20—30 a 
5 „.10—-20,% 
b) n WE %o 


Arbeiter 
auf 2 Werken 
N 1 br) 
” 1 b>] 
„ 3:5 D) 
2 

7 b,] 
5 ne 


Gesammtlöhne 


nicht verändert 


Sa. vermindert 


vermehrt un 0— 5%. 
’ »  5—- 10%. 
P „ 10—- 20%. 
RETTEN 
30. 40:01, 
VE I 50.07, 
x „ 90— 60%. 
60137007 
5 „. 70— 80, 
SE TON 
a 
e „ über 100 %, . 


Sa. vermehrt 


in 1879 nicht in Betrieb . 


Summe der Werke 


auf 13 Werken 


Ö) 
(0%) 
= 


n 1] 3 n 1 = 1 4 3 Sn | = 3 3 En} 


auf 5304 Werken 


E 
„9 I 2 


auf 2 Werken 
i Le, 
” FE „ 
s an, 
s LE, 
bu) > ” 

auf 10 Werken 
7 >) 
„ 6 3 
3% DIN 
; 2: ; 
) 40 »» 
b} 39 » 
One, 
SEILDARR, 
7 21 >B) 
’ 15 ) 
DB 12 3 
„7 13 , 
’ 30 2 

| auf 307 Werken 
„, 5 „ 


325 Werke 


| 325 Werke 


Hiervon entfallen auf: Hüttenbetrieb Maschinenbau 
Arbeiter Löhne Arbeiter Löhne 
vermindert um über 50 °%o 1 Werk 1 Werk 1 Werk 1 Werk 
PR) „ 40 —50 0o 1 „ So „ a” „ { „ 
„> „ 30 —40 un 1 „ ae „ Ko „ 177 „ 
E2) „ 20 —30 Oo = PR) 1 „ Tw PR) our ’ 
Pe) „ 10—20 0/g 1 „ 1 „ 1 ’ „ 
„ „ 010 % 3 ” B ” 4 „ 2 „ 
Sa. vermindert 7 Werke 6 Werke 6 Werke 4 Werke 
nicht verändert . ug Le EN a 
vermehrt um 0— 5° Im DK 4.:0:41; 4 
„ „ 5-10 Oo 10 „ 4 ’ B) „ 2 PR) 
$ 10.2720,%, 15 142, ur, 10 
Ar „.20— 30% 20..,85) Milz Ran: BEE EENR 
„ „ 30— 40 0% 31 „ 19 PR) 32 „ 20 „ 
Rn „.40— 50 % UND er, 4923355 429. ,, 44 
„ „ 50— 60 %o 8 „, : 6 ’ 28 „ 32 „ 
„ ’ 60— 70 %o 2 ’ 10 E) 10 „ 11 „ 
„ „ 70— 80 0% 5 „ 5 „ 9 rR) 10 „ 
„ „ 80— 90 % 6 „ 4 „ 4 „ 5 „ 
„ „ 90—100 %o 4 „ ; 4 „ 4 „ I „ 
e ‚,„ über 100 9%, HERR Ice art: DIR; 
Sa. vermehrt 126 Werke 128 Werke 178 Werke 179 Werke 
in 1879 nicht in Betrieb. 7 ER Man wis, Ta: 1 


Summe der Werke | 139 Werke | 139 Werke | 186 Werke | 186 Werke, 
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Unter unseren 325 Werken befinden sich auch solche, in denen die Arbeiter vermindert, die 
Lohnzahlungen reducirt worden sind. Dies gilt für die Beschäftigung der Arbeiter nur von 13 Werken 
(4,0 %/,), für die Lohnzahlung nur von 10 Werken (3,07 °/g).. Dagegen haben sich in 21 (aller- 
dings meist kleineren) Werken (6,5 °,) die Zahlen der beschäftigten Arbeiter, in 30 Werken (9,2 °/,) 
die Lohnzahlungen sogar verdoppelt.. — Obgleich ferner in den weitaus meisten Fällen die Lohn- 
erhöhungen procental höher waren als die Einstellungen neuer Arbeiter, so kommen doch auch 
vereinzelte Fälle vor, in denen aus verschiedenen (aus den Fragebogen ‚nicht zu ermittelnden) 
Ursachen die Lohnsteigerung procental hinter der Erhöhung der Arbeiterziffer zurückblieb. Aus den 
Antworten der 325 Firmen lassen sich summarisch folgende Fälle constatiren: 


1. Die Lohnsteigerung blieb pro- Hüttenbetrieb Maschinenbau Alle Werke 
cental hinter der Arbeiter- 
vermehrung zurück . . 3 in 8 Werken | in 7 Werken | in 15 Werken 


2. Lohnsteigerung und Achbeisek 
vermehrung waren > 
gleich .höchw men 32 Er KEREGAE NT, Be he AN OHAMREE 

3. Die Lohnsteigerung war pro- 
cental höher als die Arbeiter- 


vermehrt un ga se See ER a F SRLEO ” „299 ” 
5a: 135 Werke 185 Werke in 5320 Werken 

73Ch't In Betr ie Da VD Re 1 %: "= 5 3 
Sa. | 139 Werke | 186 Werke | 325 Werke. 


Was die schon mehrfach erwähnten 5 Werke betrifft, welche in 1879 zwar bestanden, aber 
aulser Betrieb waren, so mag nicht unerwähnt bleiben, dafs es sich um mittelgrofse Werke handelt, 
welche, selbst wenn man sie ganz aufser Betracht lassen wollte, die Durchschnittsziffern nur sehr 
wenig abändern würden. Es sind dies 

4 Hüttenwerke mit 806 Arbeitern und 56011 Mark Monatslöhnen 
1 Maschinenbau -Anstalt „,„ 41 = RER MEN I 
Sa. 5 Werke mit 847 Arbeitern und 59311 Mark Monatslöhnen. 

Die durch die Fragebogen erhaltenen statistischen Belege ermöglichen ferner, die Nachweise 
über die in den einzelnen Werken beschäftigten Arbeiter specieller anzuführen. 

Durchschnittlich waren von den hier genannten Werken beschäftigt 


Januar 1883. Januar 1879. 
in. jedem ‚Hüftenwerke Zu... Sr 27 a a I ISTAFBAH ER 787 Arbeiter. 
in. jeder Maschinenfahrik Sps es ee re ee r 239 Aie 
11. jedem Werke sr ne a IE EHER BL 4 474 “ 


Beschäftigt waren 
Hüttenwerke und 


Hüttenwerke Maschinenbau-Anstalten Maschinanbzu«Anstalten 
Januar Januar Januar Januar Januar Januar 
1883 1879 1883 1879 1883 1879 


je unter 100 Arbeitern | in 11 Wirk. | in 21 Wrk. | m 27 Wirk. | in 49 Wrk. | in 38 Wirk. | in 70 Wirk. 

von 100 bis 200 Arh. I » 29 » »20 >» »46 » 2.70.72» TI ED »90 °» 
» 200» 300 >» Sales 8% »39 >» SPA ee 301%. >» »60 >» 
» 300 » 400 >» Rally 22 » » sel > ROTES 3,2973 
» 400 » 500 » BUT R » 
>». °500:2 600 » > 143602 » 
» 600 » 800 >» RL I 2 » 
» 800 » 1000 » ya ERTE » 
» 1000 » 1500 >» ».18..9» » 
>» 1500.27 20007°% Sn eyes: » 


| vo co co | D DUO m 00 CM 00 
v 


>2000°. >. 30007 > yes. WEN » » » » » 5 
>» 3000 » 4000 >» 2231495 » » » » » » De ee » » 
>» 4000 » 5000: > Pa EL » » » » » — >» Br » » 
>» 5000'’». 7500 > DIE Dt » » »— > » — >» Sr 53 » » 
» 7500 » 10000 » a ER, » » » — >» » — >» San > De © 
über 10000 » 3 ET » » DR RR DES H De Bi —IBes 
139 135 186 185 325 320 
nicht in Betrieb | _- | 4 | = | 1 | x | 5 


jin 139 Wrk. in 139 Wrk. jin 186 Wrk. in 186 Wirk. [in 325 Wrk. jin 325 Wrk. 
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Unterwerfen wir auch die Jahreslöhne derselben Berechnung, so ergiebt sich unter Zugrunde- 
legung der Löhne pro Januar für das ganze betreffende Jahr, dafs gezahlt wurden bezw. werden 


an Jahreslöhnen 


Hüttenwerke Maschinenfabriken | 24 Maschinenfabriken 

1853 1879 1583 1879 1883 1879 
je bis 50000 «# v. 10W.|v. 20 W.|v: 16 W.|v. 30 W.|v. 26W.|v. 50 W. 

von 50 000. bis 100 000.#% „ 21 n n B} „ ” 39 „ ” 49 ” ” 54 ” )) 80 ” 
„3:100,000: '*, BLIUODO RI PA LEE RABEN HEN MO, 
200000 --, SUOUG 2ER Ra EEE a LE ad a Sn E27 2 nee RAR 
»„ 300000 „ AUNOO N SE En a Dee Lioss 1 315 398977 
„400000 SÄOTEEH DRG La AL BE TER ET ER REIT A 
=.500.000%, Ca 00 KRTBaD ee BLE TEE Ta ag ke 298208, 
ER U 08100 0: 000,2, a a A Na le 16, 
LTE OU EEE 00.000 Be a a Eee NET, 
ESEL 2.000.000 el De Tr te 
3000 OD Be er, Le en RS TE en 
RE OLE 84 00:00. ER a a LS NN 
es BLIND Bye Br De a ae rg Re 
ERROR ar 5.00.00. 0: Se er re DT Be 
OB 10000000 Fe ee el ei, 
EUER LE 00000 BEER rc el rn, 
EDER. 520.000 000 Be Re lese ln mel] 
v.139 W. | v.135 W.]|v.186 W. | v.185 W.|v.225 W. | v.320 W. 

nicht in Betrieb er er; ' 4 „ 2ER » 1 ” STREBEN » 5 » 


|v-139 W. | v.139W. | v.186 W. | v.186 W. | v.325 W. | v325W. 


Die Summen der gezahlten Jahreslöhne beliefen sich: 


1883 1379 
Bier sastjüttenwerken. 8. = ma se ar ee 119-558 652° 0% 79484364 M% 
221862 Maschinenbau-Anstälten. 7 ss Wr a AR 57493548 „ 89 1169388, 
De N ER ER EN 972.052 200° 0 112 600 752 #% 
Durchschnittlich betrug die Lohnzahlung pro Jahr: 

1883 1879 
Eines LIÜLberEwerkeg Bra N lee hl. 800184" 571829 #% 
Beder Maschinenfabrik: "nn SR ln ra ern 809105.., 178045 „ 
BL ESENV LK ee en A ENTE TO. 346 464 


Der durchschnittliche Jahreslohn des Arbeiters betrug, unter der Voraussetzung, dafs 
die für Monat Januar ermittelten Arbeitslöhne das ganze laufende Jahr hindurch unverändert 


geblieben wären: 1883 1879 

Brtas Hüttenwerken 4. 01 runde re ar ee er Fr 726,4 «Mb 
Deren smaechinenfabriken.“ Ara an ana RB‘, 143,08 
N ELBE N en en MER ! Ba A eu BB, 731,28 „ 


Finanzielle Resultate der 107 Actien-Gesellschaften. 


Laut der veröffentlichten Bilanzen erzielten nach erfolgten Abschreibungen in den Geschäfts- 
jahren 1879 und 1882, bez. 1881/82: 


107 Actien-Gesellschaften für Eisenhüttenbetrieb und Maschinenbau mit 396.255 190 Ab Actienkapital 
in 1882 und 394823945 Mb Actienkapital in 1879 


| Gesammtgewinne . 2. .2..2.....22431760 «A 
Gesaminwerluster WR Rn. 1981581 » 


Gesammt-Ueberschu[fs . , ,„ 20450179 MM = 5,16 °y 


in 1882 


» 
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| Gesammtgewinne . 9938484 Mb 
in 1879 Gesammtverluste 2077817 
Gesammt- Ueberschufs 7860667 
demnach in 1882 mehr 12589512 AM 
hiervon 


51 Eisenhüttenwerke mit 266 023 678 «M Actienkapital in 1882 und 2636541918 MH 


Actienkapital in 1879 


Juni 1883. 


1,99 % 
3,17 % 


| Gewinne 15113547 #% 
in 1882 Verluste 272/21 1732 
| Ueberschufs 13841336 M = 5,20 )o 
| Gewinne 59234157 MA 
in 1879 Verluste . 1289611 >» 
Ueberschufs 4634546 » = 175% 
demnach in 1882 mehr f 9206790 Mh = 3,45 0, 
56 Maschinenbau- Anstalten mit 130231512 HM Mehr in 1882 und 131169027 A 
Actienkapital in 1879 
| Gewinne 7318213 HM 
in 1882 Verluste 709370 >» 
Ueberschufs 6608843 M —= 5,07 
| Gewinne 4014327 Mb 
in 1879 Verluste . 788206 » 
| Ueberschuf's 3226 121 Ar —N 246% | 
demnach in 1882 mehr 3.382722. Mo 201 | 
Nach den veröffentlichten Bilanzen erzielten: : 
in 1882 in 1879 i 
RER | 
Gewinn Der Verlust Gewinn BOTEN Verlust | 
noch Verlust. noch Verlust, 
von 51 Actien - Gesellschaften des 
Hüttenbetriebs 44 4 3 24 12 15 ; 
von 56 Actien - Gene nn 
Maschinenbaues, bez. der Giefserei 48 3 5 40 7 9 
von 107 Actien-Gesellschaften der ge- R 
sammten Eisenindustrie . 92 7 8 64 19 24 
An Dividenden zahlten: 
Hüttenwerks- Maschinenbau- . Sa. 
Actien-Gesellschaften 
Gesellschaften Gesellschaften der Eisen-tnahenie 
1882 1879 1882 1879 1882 1879 
keine Dividende . 17 33 12 26 29 59 
0 bis 1% _ _ _ = _ — 
12.29 )o — 2 4 5 4 r 
Pe a 1 4 3 6 4 10 
Ben 2 nd 5 3 2 5 12 8 
4 '». 5.0, 6 1 in 5 14. 6 
Das 6,0, 6 1 6 2 2 3 
DR: 5 3 4 2 9 5 
WEB 0T _ 2 1 I 1 3 
81.2.9 0 1 ER 3 1 4 1 
953.10. 9% 2 — 4 = 6 == 
10 °%, und kahe AT 8 2 7 3 15 5 
a 
mE a BE a TR ET ET Nr 
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Die Summen der zur Vertheilung an die Actionäre gelangten Reingewinne 
(Dividenden) betrugen: 
in 1882 mehr 
7670126 #% 
2488793 » 
10158919 «# 


1882 
11702304 # 
5503217 » 3014424 >» 


17205 521 «#% 7046602 «#% 


Anstatt der Summe von 20450179 #, welche nach den Bilanzen von 1882 als zu vertheilende 
Dividende zur Verfügung gestanden hätte, haben unsere 107 Actien-Gesellschaften ihren Actionären 
nur 17205521 «# überwiesen, den Rest von 3244658 «% zur Vermehrung des Betriebskapitals, 
zur Erweiterung der Anlagen, Erhöhung des Reservefonds, zum Uebertragen auf neue Reehnung u. s. w. 


1879 
51 Hüttenwerke . . 4032178 Ab 


56 Maschinenfabriken 
107 Actien-Gesellschaften 


verwandt. 


Repertorium von Patenten und Patent-Angelegenheiten. 


ann 


Deutsche Reichs-Patente. 
Nr. 21220 vom 28. März 1889. 


(2. Zusatz-Patent zu Nr. 2495 vom 4. November 1877; 


1. Zusatz-Patent Nr. 13 136.) 
Charles William Siemens in London. 


Neuerungen an rotirenden Oefen. 


NIE 


SSY77 DI 
SU 
?: \ N 


An den im Patent 2495 beschriebenen Schmelz- 
gekühlte Ausbauchungen 
M (Fig. 1) und H! (Fig. 2) in der inneren Ofenwand 
dort Kegel von erstarrtem 


öfen sind durch Wasser 
angebracht, damit sich 


Metall oder erstarrter Schlacke bilden. 


Diese Einrichtungen stehen mit einem dem Ofen 
umgebenden Wassermantel FH (Fig. 1) oder mit Kühl- 
röhren Z, welche am Füllende des Ofens angebracht 


sind, (Fig. 2) in Verbindung. 


Nr. 21043 vom 19. Juli 1882. 


Emil Picard in Brüssel. 


Neuerungen an Werkzeugen zum Hämmern 
glühender Stahlblöcke. 


Auf die Stirnfläche des zu erhitzenden Stahlblockes 
wird eine Metallkappe aufgesetzt, welche sich gut 


passend an die Fläche anschliefst und durch Binde- 
draht in dieser Lage gehalten wird. Der dieser Art 
ausgerüstete Stahlblock wird nunmehr mit der Stirn- 
fläche abwärts in eine mit pulverisirter Kohle gefüllte 
Kapsel so eingesetzt, dafs die Kohle denselben voll- 
ständig einhüllt und eine etwaige Oxydation desselben 
während des Erhitzens verhindert. Der erhitzte Block 
kommt alsdann auf die Platte E des verstellbaren 
Gesenks, welches auf dem Ambos unter einem Fall- 
hammer angebracht ist. Das Gesenk besteht aus der 
starken Platte # und den beiden darauf befestigten 
Metallstücken A, zwischen welche der heifse Block 
eingeschoben wird, und aus den beiden verstellbaren 
Gleitstücken B, welche mittelst der durch die Wider- 
lager D gehaltenen Keile C in der richtigen Lage ge- 
halten werden. 


Nr. 21651 vom 7. Juni 1882. 
Paul Berndt & Baldermann in Finkenheerd. 


Neuerungen an Ventilverschlüssen zum Umstellen der 
Flammenrichtung bei Regenerativ-Gasfeuerungen. 


Die zum Abschlufs 
der Kanäle dienen- 
den Ventilelocken 
„sind zu je 2an Hebel 
" Ah’ gehängt, welche 
aulserhalb der Kam- 
mern angeordnet, 
sich um eine ge- 

meinschaftliche 
Achse drehen. 

Beide Hebel sind 
mit den Laufge- 
wichten g’ g’’ und g’g‘ 
versehen, von denen 
das eine beim Um- 
legen des Hebels 
nach der Hebelachse 
und das andere nach 

Br dem Hebelende zu- 
eilt, so dafs der Schwerpunkt des Laufgewichtpaares 
im Sinne der Bewegung und zugleich nach der Seite 
hin vorrückt, auf welcher sich das auf seinen Sitz zu 
pressende Ventil befindet. 


4 
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Nr. 21455 vom 2. Juli 1882. 
Arthur Hiltawski in Zaborze. 


Kohlenschmelz- und Entgasungs-Ofen mit vollständiger 
Rauchverbrennung für Koksproduction. 


Die Gase entweichen aus 
dem Verkokungsraum 4, theils 
durch Schlitze e in die den 
ganzen Raum A entlang sich 
erstreckenden Kanäle d, wo 
sie mit der durch Oeffnungen 
ce! und k eintretenden Luft ver- 
brennen, theils durch Schlitze 
e' in dern Boden in die Kanäle 
f, wo sie mit der durch e ein- 
tretenden Luft verbrennen. 
Die Verbrennungsproducte aus 
den Kanälen d vereinigen sich 
durch die Oeffnungen n hin- 


„STAHL -UND EISEN,‘ 


durch mit denen der Kanäle 
f und gelangen aus letzteren Kanälen durch die 
Oeffnungen 9 in den zur Esse führenden Sammel- 
kanal A. Die Schlitze ce und ce! werden durch die 
Oeffnungen e!' und e mittelst sogen. Spalteneisen ge- 
reinigt. Die Oeffnungen » werden durch Schieber 
regulirt. 
Nr. 21628 vom 8. Juni 1882. 
Albert Reinecken und Ludolph 
Poensgen in Düsseldorf. 


Vorrichtungen zum Entzinnen von Metallen. 


"Friedrich 


Die Vorrichtung besteht aus einer Anzahl (etwa 
7) Trommeln, von denen die zweite und die beiden 
letzten als Waschtrommeln, die übrigen als Löse- 
Trommeln dienen. Letztere tauchen beständig mit 
ihrem unteren Theile in einen Behälter, welcher die 
Lösungsflüssigkeit enthält. Der Behälter wird ent- 
weder direct befeuert oder ist mit einem Doppel- 
ınantel versehen, in welchem Dampf behufs Erwär- 
mung der Lösungsflüssigkeit eireulirt. Die zu ent- 
zinnenden Gegenstände gelangen zuerst durch einen 
Trichter in die erste Trommel. In dieser werden 
mittelst erhitzter Natronlauge etwaige Unreinigkeiten, 
welche denselben anhaften, wie Lack, Fett, Oel, Farbe, 
abgebeizt. Aus dieser Trommel gelangen die Gegen- 
stände durch Vermittlung der Rinne R nach der 
zweiten Trommel, in welcher der von den Gegen- 
ständen etwa noch mitgeführte Sand und die an- 
haftende Lauge entfernt wird. In der dritten, vierten 
und fünften Trommel, welche wie die erste eonstruirt 
sind, wird das auf den Gegenständen befindliche Zinn 
aufgelöst. Die Lösungsflüssigkeit besteht aus einer 
Lösung von Kali- oder Natronhydrat in Wasser, wel- 
ches mit Bleioxyd gesättigt ist. Die sechste und 
siebente Trommel dienen wie die zweite Trommel 
lediglich als Waschtrommeln. 
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Nr. 21867 vom 18. August 1882. 


Emil Franzen in: Angleur, 
Belgien. 


Neuerung an Schacht-Koks- 
öfen. 


Die in dem Verkokungsraum 
H entwickelten Gase treten 
durch Spalten U in die ringsum 
angeordneten verticalen Kanäle 
E, in welchen sie mit der aus 
den horizontalen Kanälen # 
durch Schlitze W zutretenden 
Luft verbrennen. Die Kanäle 
F'stehen, durch Stöpsel regulir- 
bar, mit der atmosphärischen 
Luft in Verbindung. Die Ver- 
brennungsproducte sammeln 
sich in dem Kanale @ und 
gelangen von diesem in den 
Schornstein. 


ee 2 ee ee ee Mi ee 


Englisches Patent. 
J. Gjers in Middlesbrough-on-Tees. 


Behandlung von Stahlblöcken. 
(Vergl. auch diese Zeitschrift, Nr. 10 u. 11, 1882.) 


Die gegossenen Stahlblöcke werden in Durch- 
weichungsgruben behandelt, woselbst sie unter Ab- 
schlufs der Luft durchweichen sollen, um dadurch 
eine geeignete Temperatur zur weiteren Verarbeitung 
in der Block- oder sogar in der Fertigwalze zu er- 
zielen, ohne dafs dabei eine nochmalige Erhitzung 
nöthig ist. 

Gemäls der durch das vorliegende Patent modifi- 
eirten Construction werden die Durchweichungsgruben L 
in einem Körper von Mauerwerk oder anderm feuer- 
festen Material angelegt, welcher auf einem Wagen 
oder auf Rädern montirt wird; hierbei ist die Anord- 
nung so getroffen, dafs das Material, in welchem die 
Gruben angelegt sind, im Betrieb eine grofse Wärme- 
menge absorbiren kann, so dafs ein zu kalt gewordener 
Block beim Einstellen in die Grube wieder genügend 
warm durch Aufnahme der in der Grube angesam- 
melten Wärme wird; die Grube soll derart als Wärme- 
accumulator, je nach Bedarf Wärme aufnehmend oder 
abgebend, wirken. ; 
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Fig. 1 zeigt uns in verticalem Querschnitt eine 
doppelte Reihe von vom Ziegelwerk b umgebenen 
Blöcke, letzteres ist von einem Eisenmantele umfalst, 
wobei der schmale Zwischenraum zwischen b und e 
mit lockerem Material aufgeschüttet wird. Die Gru- 
ben sind zur Aufnahme von je einem Block bestimmt. 
Fig. 2 stellt einen Verticalschnitt von stationären 
Gruben dar, welche auch am besten zur Aufnahme 
von nur je einem Block construirt werden. Fig. 3 
zeigt eine Anordnung, bei welcher .die Blöcke in einer 
langen, mit einer beweglichen Deckvorrichtung ver- 
sehenen Kammer eingestellt werden. 


Juni 1883. 


Statistik der oberschlesischen Berg- 


Die im Auftrage des oberschlesischen berg- und 
hüttenmännischen Vereins alljährlich herausgegebene 
Statistik der oberschlesischen Berg- und Hüttenwerk& 
ist vom Secretär des Vereins vor wenigen Tagen ver- 
sandt; eine umfangreiche Arbeit, die dem Fleifse des 
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Statistisches. 
und Hüttenwerke für das Jahr 1882. 
Wintzekofen (Friedenshütte) 65,35 0/0 
Wintzekofen (Moritzhütte) 63,43 0.0 
Englischer Kuppelofen (Zaborze) . 56,43 0/0 
Coppseofen (Orzesche) 54,98 0.0 
Schaumburgerofen (Laurahütte) 52,47 0/0 
Meiler (Borsigwerk) 50,19 0/0 


Verfassers alle Ehre macht, versehen mit einer Ein- 
leitung, die Lesern, denen endlose Reihen von Zahlen 
weniger zusagen, im Auszuge die Resultate des Jahres 
1882 in Uebereinanderstellung mit denen der vorauf- 
gegangenen vier Jahre anschaulich vorführt. 

Manchem der an dieser Stelle im vorigen Jahre in 
»Stahl und Eisen« geäufserten Wünschehat der Statistiker 
Rechnung getragen ; dafs der Werth der Statistik da- 
durch nicht gemindert, wird zugestanden werden 
müssen. 

Unter dem Vorbehalte, demnächst die einzelnen 
Abtheilungen des Heftes, soweit sie sich auf Stahl 
und Eisen | beziehen, eingehend zu behandeln, sei heute 
gestattet, ausnahmsweise mit dem letzten Abschnitte: 
»Koks- und Zunderfabrication« zu beginnen, die für 
1882 erstmalig statistisch behandelt ist, Die Zunder- 
fabrication als Selbstzweck (X. II) liegt aufserhalb 
der Interessensphäre von »Stahl und “Eisen«, mag 
hierbei unberücksichtigt bleiben und nur nebenbei 
bemerkt werden, dafs eine Trennung des übrigen 
Materials in zwei Abtheilungen: Koksfabrication (D) und 
Koks- und Zunderfabrication (II) der Uebersichtlich- 
keit halber besser unterblieben wäre, da die 6 Koks- 
anlagen der Abtheilung I neben Stück- und Kleinkoks 
ebensowohl Zunder produeiren, die Angabe der Quan- 
titäten aber wohl nur deshalb unterliefsen , weil sie 
dieselben entweder für werthlos erachten, oder aber 
weil die Zunder zum Betriebe der eigenen Kokerei 
(Meilerdeckung) wieder verwandt werden. 

Nach Ausweis der Statistik gelangten in Ober- 
schlesien zur Verkokung (— die Meilerkokerei der 
Tarnowitzer Hütte und die der Moritzhütte sind leider 
unberücksichtigt geblieben —) 1073341 t Kohlen, wo- 
runter 184790 t Stückkohlen (zur Meilerverkokung) 
und 96319 t gewaschene Kleinkohlen. Im Betriebe 
standen hierzu 1684 Oefen bzw. Kammern der ver- 
schiedensten Systeme: Schaumburger Oefen, alte eng- 
lische Kuppelöfen, Appoldtöfen , "Bauers veränderter 
Appoldtofen, Dulaits, Coppees, Smets, Gödekes, Ku- 
nowskis und Wintzeks liegende Oefen. 


Produeirt wurden (Zunder unberücksichtigt) : 
703574 t Stück- und 29183 t Kleinkoks, in Summa 


ms 


732757 t für Schmelzzwecke verwendbare Waare. 


Das Betriebsresultat der in Abth. I aufgeführten 
6 Werke besteht aus 57,04 °/o Stückkoks und 3,64 °/o 
Kleinkoks, in Summa 60, 080% Schmelzkoks, das der 
zehn Anlagen der Abth. II aus 66,810 Stück- und 
2,03 °,o Kleinkoks, in Summa 68,84 °o für den Schmelz- 
proce[s verwendbares Material. (Die Production der 
Erbreichschen Koksanstalt zu Zaborze ist hierbei nicht 
berücksichtigt, weil das statistisch aufgeführte Kohlen- 

‘ quantum derselben mangels Aufgabe nur geschätzt ist.) 

Das Durchschnittsergebnifs der totalen, statistisch 
behandelten oberschlesischen Kokserzeugung — immer 
abgesehen von der Erbreichschen Anstalt — stellt 
sich auf 660,0, bestehend aus 63,4010'0 Stückkoks 
und 2,599 0/o Kleinkoks. 

Die Resultate der einzelnen Ofensysteme, soweit 
sich dieselben aus der Statistik mit Sicherheit fest- 
stellen Tassen, sind die folgenden: 

Bauers veränderter Appoldtofen (Mathildengrube) 

ergab. . F 69,49 0,0 

Appoldtofen (Donnersmarkhütte) , 65,19 0/0 
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an Stück- und Kleinkoks und ohne Berücksichtigung 
der Zunder-Resultate für die sonst noch fehlenden 
Systeme sind leider nicht festzustellen, weil dieselben 
statistisch nicht voneinander getrennt aufgeführt werden 
konnten. 

Die Verkaufskokereien, für sich betrachtet, ergaben 
ein Ausbringen von 60 ‚00 0/0, während diejenigen An- 
lagen, welche entweder ausschliefslich oder doch über- 
wiegend für die eigenen Werke arbeiteten, 61 ‚»d 0,0 
ausgebracht haben. 


1I. Hochofenbetrieb. 


Die zwölf Kokshochofenwerke Oberschlesiens haben 
im Gegenstandsjahre die Zahl ihrer Oefen abermals 
um einen vermindert und hielten von 46 noch vor- 
handenen 34 (1881 = 31), während 1768 Blasewochen 
(1882 = 1518) im Feuer. Je ein Werk hatte 6, 5, 4, 
zwei Werke hatten je 3, sechs je2 und ein Werk nur 
einen Ofen im Betriebe. 

Die diesjährige Höhe der Production an Roheisen 
und Gufswaaren erster Schmelzung, 381292 t, ist in 
keinem der Vorjahre erreicht worden, sie übersteigt 
die des Jahres 1881 um 56077 t; zu ihrer Darstellung 
befanden sich 103 Dampfmaschinen mit 10457 Pferde- 
kräften in Bewegung. Die durchschnittliche Wochen- 
production beläuft sich auf 215,662 t pro Ofen und 
schlägt die vorjährige um 1,493 t. Verblasen wurden 
an haltigen Materialien: 


Milde Brauneisenerze 857478 t (1882 = 741 988 t) 
Brauneisensteine . 1954 t (1889 = 600 t) 
) 


Thoneisensteine 32041 t (1852 = 28860 t 
Rotheisensteine 10755 t (1882 = 4680 t) 
Spatheisensteine, 

thüring. und ungar. 41603 t (1882= 43885 t) 


Kiesabhrände 18603 t (1882= 6095 t) 
Magneteisensteine 28741 t (1882 = 21652 t) 
Blackband 1863 t (182 = 6648 t) 

Sa. Erze . 992825 t (1882 = 854.408 t) 
Brucheisen . 1482 t (1852= 1318 t) 
Frisch-, Puddel- und 


Schweifsofenschlacken 175908 t (1882 = 148878 t) 


Die Verschmelzung reicherer Materialien als: Roth- 
eisensteine, Kiesabbrände, Magneteisensteine und 
Schlacken ist hiernach in etwas höherem Grade ge- 
stiegen als der Erzverbrauch im allgemeinen, und 
wird sich hieraus die Vergröfserung der durchschnitt- 
lichen Wochenproduction ungezwungen erklären; auch 
das Ausbringen ist um 0, 210) o gegen das Vorj: ıhr auf 
32,49 %/0 gestiegen. Auf gleiche Weise wie 1882 (Stahl 
und Eisen Nr. nn S. 267) berechnet, würde sich der Gehalt 
der in Oberschlesien verblasenen Erze auf 31,16 
(1881 = 30,930/0) und der der einheimischen milden 
Brauneisenerze auf 30,08 0/0 (1881 = 29,86 0/0) stellen, 
thatsächlich aber dürfte eine Verbesserung der letzteren 
nicht zu constatiren, die Anreicherung vielinehr durch 
einen um etwas höheren Gehalt der zugeführten frem- 
den Erze als angenommen erfolgt sein. Auch der 
Schlackenzusatz ist gegen 1881 um weniges gestiegen 
und beträgt unter 100 Gattirung 15,05 (1881 — — 14,87), 
wogegen die Menge der Zuschläge zurückging und auf 
100. Gattirung nur noch 38,58 ausmacht, 1,67 weniger 
als im Vorjahre. 
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Die Verwendung von Dolomit als Zuschlag geht in 
Oberschlesien stetig zurück, und wenn auch im ver- 
gangenen Jahre noch 8 W erke sich desselben bedienten, 
so beträgt das verbrauchte Quantum doch nur 53 31Stt, 
kaum die Hälfte der in 1879 vergichteten Menge 
(102690 t). Der bedeutendste Consum an Dolomit 
fand auf-Königshütte statt. Neben Dolomit wurden 
397647 t Kalksteine verwandt, so dafs die gesammte 
Zuschlagsmenge 450 965 t erreichte. 

Es ergiebt sich hieraus, dafs 100 Gattirung 38,58 

Zuschläge erforderten,, 1.67 weniger als im Vorauf- 
gegangenen Jahre; auf jede Tonne erblasenes Eisen 
entfallen 1,0752 t, ein Durchschnittsquantum, welches 
von einem Werke um 339 kg -überstiegen wird, unter 
dem aber die Gleiwitzer Hütte um 266 kg bleibt. 
Gegen das voraufgegangene Jahr ist der Kalkzuschlags- 
bedarf pro Tonne Production um 167 kg zurück- 
gegangen. 

Das gesammte, für Hochofen - Schmelzzwecke ver- 
brauchte Brennmaterial beziffert sich auf 33111 t 
Stückkohlen und 692978 t Stück- und Kleinkoks. 
Rohkohle verarbeiteten 7 Werke im Hochofen, im 
srölsten Umfange Antontenhütte, Der ganze Brenn- 
materialaufgang beträgt auf die Productionseinheit 
1,902 und, reducirt man die Rohkohle mit 52,47 auf 
Koks (ungefähres Ausbringen der Stückkohlen), 1,861. 
Bei Antonienhütte entfallen auf die Tonne Roheisen 
0,602 t Stückkohlen und 1,902 t Koks, dagegen ist der 
Schmelzaufgang der Gleiwitzer Hütte 1,370 und, wie 
vorher Kohle auf Koks redueirt, 1,257; bei einer Hütte, 
die allerdings auf dem entgegengesetzten Flügel des 
Kohlenverbrauchs steht, bedurfte man 2,584 t bez. 
bei Reduction der Kohle auf Koks 2,431 t zur Pro- 
duction einer Tonne Roheisen. 

Zur Kesselheizung, Winderwärmung etc. waren 
1882 erforderlich 46375 kg meist geringwerthige 
Kohlen. Es ergiebt sich hieraus ein Durchschnitts- 
verbrauch von 121 kg pro Tonne erblasenes Roheisen. 
Unter diesem Durchschnitte bleibt am weitesten zurück 
die Donnersmarkhütte mit 12,85 kg pro Tonne Roh- 
eisen; die Gleiwitzer Hütte verbrauchte zu gleichem 
Zwecke 45,9 kg. 

Wie im voraufgehenden Jahre fiel die durchschnitt- 

lich‘ stärkste Production beim Ofen der Königlichen 
Risengiefserei zu Gleiwitz mit 305,57 t (1881 = 287,6 t) 
und auf Hubertushütte mit 957,92 t (1881 = 252,7 t) 
pro Woche; beide Werke zeichnen sich aus durch 
bisher in Oberschlesien nicht gewöhnliche lange 
Campagnendauer ihrer Oefen. Dafs der Gleiwitzer 
Öfen bereits 3 Millionen Zollcentner Roheisen geliefert, 
ist neulich in Stahl und Eisen mitgetheilt, Hubertus- 
hütte hat ihm einen würdigen Rivalen an die Seite 
zu stellen, der während bisheriger zehnjähriger Cam- 
pagne der dritten Million nahe gekommen und sie 
schon lange überschritten haben würde, wäre man 
dort in der Lage, eine gleich reiche Beschickung ver- 
blasen zu können wie in Gleiwitz. Trotz der langen 
Dauer der Hüttenreise dieser Oefen hat sich die 
Brennmaterialöconomie beider gegen das Vorjahr nicht 
wesentlich verändert, was als Zeichen aufmerksamster 
Betriebsführung anzuerkennen ist. 

Das Ausbringen des Gleiwitzer Ofens ist von 
40,85% in 1881 auf 44,65%) gestiegen und dadurch 
der Brennmaterialaufwand für die Productionseinheit 
auf der vorjährigen Höhe erhalten. 

Im Jahresdurchschnitte berechnet sich nach dem 
statistisch aufgegebenen Schmelzmaterialverbrauche 
die Beschickung daselbst als bestehend aus 
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38,49 milden Brauneisenerzen, 
0,32 Thoneisensteinen, 

29, 85 Spathen, ungarischen, 

38,3% Schlacken, 


Sa. 100,00, 
zu deren Verschmelzung 36,28 Kalkzuschlag mit ver- 
gichtet wurden. Dieser Zuschlagssatz ist um 3,98 
höher als im Vorjahre, entsprechend der um 2,75 
vergrölserten Schlackenverarbeitung. 

Die Nebenproducte des Hochofenbetriebs sind, wie 
bekannt, in Oberschlesien nicht ohne Bedeutung; im 
Jahre 1882 bestehen dieselben aus 1940t silberhaltigem 
Blei, 1216 t Ofenbruch und Zinkschwamm , 7757 t 
Zinkstaub und 27 189 t getemperter Schlacke, denen 
die Statistik einen Werth von 1318307,00 # beilegt, 
um 235439 # mehr als im Jahre vorher. "Wie im 
voraufgegangenen Jahre gewann auch diesmal Hubertus- 
hütte beim “Hochofenbetriebe das meiste Blei, 163 t 
per Ofen (1881 = 177 t). 

Obwohl die Statistik noch 3 Werke unter der 
Rubrik „Holzkohlen - Hochöfen“ aufführt, kann man 
doch kaum noch von einem oberschlesischen Holz- 
koblen-Hochofenbetriebe sprechen, denn von den be- 
handelten drei Oefen arbeiten zwei mit gemischtem 
Brennmateriale, und unter den produeirten 1976 t 
Roheisen befinden sich thatsächlich nur noch 410 t 
reines Holzkohleneisen. Der Producent letzteren Eisens 
brachte aus den verblasenen, lediglich aus Thoneisen- 
steinen bestehenden Erzen 31,9°/o aus, er beschickte 
dieselben durchschnittlich mit 8,85°/o Kalksteinen und 
consumirte auf die Productionseinheit 1,468 Holzkohlen. 

Den 1882er Werth des Koksroheisens beziffert die 
Statistik mit 54,60 ##, den des Holzkohlenroheisens 
mit 72,21 # per Tonne, gegen das voraufgegangene 
Jahr um 2,17 M. bez. 5,21 A. höher. 

Ueber die österreichische Grenze gingen aus 2028 t 
Koks-, über die russische 8322 t Koks- und 99 t Holz- 
kohlenroheisen gemischten Betriebes, und am Jahres- 
schlusse befanden sich als Bestand in erster Hand 
(Hochofenwerke) 21929 t Koks- und 419 t Holzkohlen- 
eisen, in 2. Hand (Händler, am Ofenplatze lagernd) 
5305 t Koksroheisen; die. Bestandsvergrölserung ist 
mithin nicht unbedeutend. Der gröfste Theil des 
nach Rufsland ausgeführten Roheisens ging auf die 
jenseit der Grenze neu aufgeführten Stabeisenwerke 
hiesiger Gesellschaften und Figener, 5931 t, der Rest 
ersetzte den durch einen Gebintew eier buch veran- 
lafsten Productionsausfall des Etablissements Plemianni- 
koff und Verdie zu Dombrowa. 

Die Arbeiterzahl bei den oberschlesischen Koks- 
hochöfen hat sich im Betriebsjahr um 1136 Köpfe 
vermehrt, während sie bei den Holzkohlenhochöfen 
die Höhe des Vorjahrs beibehielt; bei beiden arbeiteten 
zusammen 4930 Personen. Der bei den Kokshochöfen 
durchschnittlich verdiente Jahreslohn betrug pro Kopf 
590,66 «# gegen 590,58 M im Jahre zuvor und, ob- 
gleich diese Lohnsteigerung verschwindend klein, so 
tritt doch diesmal eine Erhöhung der Arbeitslöhne 
pro Tonne Hobeisen um 55,8 Pf. zutage, da daneben 
die Leistung ganz erheblich zurückgegangen ist. Im 
Jahre 1881 “ergiebt die Division mit der Arbeiterzahl 
in die Production 107,11 t, in 1882 dagegen nur 
91,43 t. 

Verunglückungen mit tödlichem Ausgange kamen 
bei den Kokshochöfen 6 vor, solche, welche Arbeits- 
unfähigkeit nach sich zogen, 82, seit einer Reihe von 
Jahren die ungünstigsten Zahlen. 
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Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 


Produetion der deutschen Hochofenwerke. 


Monat, April 1888. 


Gruppen-Bezirk. . 
ıTuUp] Werke. | Production. 


Tonnen. 
Nordwestliche Gruppe. . RR 36 65 281 
(Rheinland, Westfalen. ). 
Ostdeutsche@ruppe = NEE: 13 28 759 
(Schlesien. 
Mitteldeutsche Gruppe. . . Bar: 1 645 
(Sachsen, Thüringen. 1 
Norddeutsche Gruppe . » : » . 1 3791 
Puddel-BRoheisen. (Prov. Sachsen, Brandenb., Hannover.) 
Süddeutsche Gruppe . » » 2... 12 36 443 


(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 

Hessen, Nassau.) 

Südwestdeutsche Gruppe... ee * 34115 
(Saarbezirk, Lothringen.) 


Puddel-Roheisen Summa 72 169 034 
(im März 1883 75 163 079) 
Nordwestliche Gruppe. . » =. . 14 | 10 223 

Mi:teldeutsche Gruppe . : .... 1 SF 
Spiegeleisen. Suddeutsche Gruppe 1 | 280 
| Spiegeleisen Summa . 16 10 503 
im März 1833 15 12 031) 
Nordwestliche EIRETDEISEL ENTER 17 37815 
Ostdeutsche Gruppen 2: Nun l 2 766 
dr 2 Mitteldeutscher Gruppe nr. 1 1106 
Bessemer-Roheisen, Süddeutsche Gruppe . » » .. . 1 2180 
Bessemer-Roheisen Summa 20 43 367 
(im März 1883 19 49 6806) 
Nordwestliche Gruppe h) 15 126 
Norddeutsche Gruppe . 1 4720 
Süddeutsche Gruppe 2 | 3 800 
Thomas-Roheisen. Südwestdeutsche Gruppe 3 > 000 
Thomas-Roheisen Summa 11 28 646 
Summef. Bessem. u. Thomas-Roheisen ? 72013 
(im März 1883 ? 75 002) 
Nordwestliche Gruppe. . . . .»® 10 10 102 
Br A ’ Ostdeutsche Gruppe En 5 914 
Giefserei-Roheisen Mitteldeutsche Gruppe. . . .. 2 174 
| Norddeuische Gruppe». » . . 1 1:7.71 
une Süddeutsche Gruppe re I 8 602 
Gufswaaren I Schmelzung. Südwestdeutsche Gruppe “ 4 2893 
Giefserei-Roheisen Summa . 34 25 056 
(im März 1883 35 28 224) 

Zusammenstellung. 
Pnadsl-Robersenn ar 2 169 034 
Biiegelaistn ge ee 10 505 
Bessemer-Roheisen . . - .... 43 367 
Thomas- Roheisen "7.7 „4: 2%. 23 646 
Giefserei-Roheisen . ."... .\. . 25 056 
Summa . 276 606 
Production der Werke, welche Fragebogen 

nicht beantwortet haben, nach Schätzung 3 100 
Prodktlion IMSADTEUNTSESN N ee: 279 706 
Broductionsam April-1882,., ar. nen: 241,890 
Production dm März 1883 . . 235 536 
Production vom 1. Januar bis 30. Apr il 1883 1113 457 
Produetion vom 1. Januar bis 50. April 1882 1025 144 
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Referate und kleinere Mittheilungen. 


ran anInnnn 


Verein für Eisenbahnkunde. 


Versammlung 
am 10. April 1883. 
Vorsitzender: Herr Geh. Ober - Regierungsrath 
Streckert. 
Schriftführer: Herr Regierungs- und Baurath 
Jungnickel. 


Herr Geh. Regierungsrath Dr. von der Leyen 
spricht über die Eisenbahnfrage in Frank- 
reich. Redner begann damit, dafs die von Ein- 
setzung einer aulser-parlamentarischen Eisenbahn- 
Commission am 7. October v. J. erhoffte Beendigung 
der seit dem Jahre 1877 in Frankreich schwebenden 
Eisenbahn-Krisis bisher nicht eingetreten sei, und man 
über den Zeitpunkt dieser Beendigung auch nur Ver- 
muthungen hegen könne. Der Verlauf dieser Krisis 
biete aber, auch ohne ihren Abschlufs, genügendes 
allgemeines Interesse. Redner wirft einen Rückblick 
auf die frühere Geschichte der französischen Eisen- 
bahnen bis zum Jahre 1876. Dieselbe zerfällt in vier 
Perioden: 1832 bis zum Gesetz vom 11. Juni 1842, 
von da bis 1852, 1852 bis zum Gesetz vom 11. Juni 1859, 
und von da bis 1876. Die französischen Eisenbahnen 
sind gebaut durch Zusammenwirken des Staates mit 
dem Privatkapital. Letzteres allein hat sich unfähig 
zur Anlage der Eisenbahnen erwiesen, nur mit einer 
am Ende jeder Periode sich steigernden Unterstützung 
des Staates gelang der Ausbau des französischen 
Eisenbahnnetzes, eines Netzes, welches zudem andau- 
ernd für die Bedürfnisse des Verkehrs nicht ausreichte. 
Alle denkbaren Formen der Staatsunterstützung finden 
wir in Frankreich. Baare Zuschüsse in Geld oder 
arund und Boden, bis heute in einer Gesammtsumme 
von mehr als 1'js Milliarden Frances, Zinsgarantie- 
Zuschüsse infolge des Gesetzes vom 11. Juni 1859, 
welche Anfang vorigen Jahres den Betrag von 700 
Millionen Frances (einschlieflich der Bahnen in Algier) 
erreicht haben, Begünstigung der Fusionen, lange 
Concessionsdauer, milde Handhabung der staatlichen 
Aufsicht u. A. Die Privatinitiative hat so gut wie gar 
keine Leistungen aufzuweisen. Der Staat aber hat 
nun durch seine Eisenbahnpolitik sechs mächtige 
Monopolgesellschaften grofs gezogen, welche den Ver- 
kehr herzlich schlecht bedienen, ihre einflufsreiche 
Stellung aber der Republik mit ihrer stets wechselnden 
Regierung gegenüber vortrefflich auszubeuten verstehen. 

Die gegenwärtige Krisis beginnt im Frühjahr 1877. 
Die beiden grofsen Bahnen, die Nordbahn und die 
Orleansbahn, hatten versucht, einige der innerhalb 
ihrer Linien belegenen kleineren Bahnen, welche, 
unterstützt von dem belgischen Unternehmer Philippart, 
ihnen durch ihre Concurrenzbestrebungen unbequem 
wurden, sich einzuverleiben, nachdem sie zuvor durch 
Aufwendung aller Mittel eines erbitterten Concurrenz- 
kampfes die Bahnen dem Bankerott nahe gebracht 
hatten. Der Nordbahn glückte der Versuch, da sie 
der Zustimmung des Parlaments nicht bedurfte. Bei 
der Orleansbahn scheiterte derselbe. Nach heftigen 
Debatten im März 1877 verwarf das Abgeordnetenhaus 
einen zwischen der Orleansbahn und der Regierung 
am 1. August 1876 abgeschlossenen Vertrag und 
forderte gleichzeitig die Regierung auf, den Ankauf 
der von der Orleansbahn begehrten nothleidenden 
Bahnen für den Staat ins Auge zu fassen. Die Re- 
gierung leistete dieser Aufforderung Folge und schlofs 
mit zehn der Bahnen (die gröfsten derselben sind die 
Vendee- und die Charentesbahn) Kaufverträge ab, 


welche, wiederum nach lebhaften Debatten in beiden 
Häusern des Parlaments im Frühjahr 1878, die Ge- 
nehmigung der Volksvertretung erhielten und unter 
der Firma: Chemins de fer d’Etat zu einem Staats- 
bahnnetze vereinigt wurden. Der Schöpfer dieses 
Staatsbahnnetzes ist der damalige Minister der öffent- 
lichen Arbeiten Ch. de Freycinet. Derselbe war Mit- 
glied des nach dem Ausfall der Wahlen im October 
1877 vom Präsidenten der .Republik Mae Mahon ge- 
bildeten republicanischen Ministeriums Dufaure. Dieses 
Ministerium hatte auf sein Programm geschrieben die 
Aufstellung und Ausführung eines umfassenden Planes 
öffentlicher Arbeiten, Eisenbahnen, Kanäle, 
Flufsregulirungen, Hafenbauten. Die Grundzüge dieser 
Planes waren von Gambetta (damals Vorsitzender des 
Budgetcommission des Abgeordnetenhauses), Leon 
Say (damals Finanzminister) und Freycinet berathen 
und fanden auf Grund zweier Berichte Freycinets vom 
9. und 15. Januar 1878 die Genehmigung des Präsi- 
denten Mac Mahon. Das Ziel, welches erreicht werden 
sollte, war der Bau von 16000 km Hauptbahnen und 
40. 000 km Bahnen untergeordneter Bedeutung. Freyeinet 
glaubte zur Ausführung der Hauptbahnen eines Zeit- 
raums von etwa 10 Jahren und einer Summe von 


‚gegen 3 Milliarden Frances zu bedürfen; für die übrigen 


Bauten war eine weitere Milliarde vorgesehen, so dafs 
in diesen 10 Jahren durchschnittlich 400 Millionen 
Franes jährlich für öffentliche Bauten zu verausgaben 
sein würden. Dieses Programm fand im ganzen Lande 
begeisterte Zustimmung. Nach Abschlufs der Vor- 
untersuchungen und Vorarbeiten für den Bau der 
Eisenbahnen kam das Gesetz vom 17. Juli 1879, be- 
treffend „die Classification des Ergänzungsnetzes der 
Eisenbahnen von allgemeinem Interesse“ ohne Schwie- 
rigkeiten zustande. Das französische . Eisenbahnnetz 
hat sich denn auch von 21000 km im Jahre 1877 auf 
28804 km Ende vorigen Jahres vermehrt. Im übrigen 
hat der Verlauf der Dinge gezeigt, dafs man sich bei 
Aufstellung dieses grofsartigen Planes der mit der 
Ausführung desselben verbundenen Schwierigkeiten 
nicht genügend bewulst war. Die Bahnprojecte mufsten 
mehrfachen Umarbeitungen unterzogen werden, immer 
neue Bahnen wurden von der Bevölkerung verlangt, 
die Kostenanschläge erwiesen sich als zu niedrig, so 
dafs aus den 3/2 Milliarden des Gesetzes vom 17. Juli 1879 
heute schon 6'!/s Milliarden geworden sind; um mög- 
lichst allen Landestheilen gerecht zu werden, fing man 
an verschiedenen Stellen gleichzeitig zu bauen an, 
augenblicklich baut der Staat an 114 Punkten. Ganz 
besonders aber ergaben sich Schwierigkeiten beim 
Betrieb der zahlreicheren kleineren Strecken, welche 
isolirt innerhalb der Netze der grofsen Bahnen gelegen 
sind. Es blieb nichts anderes übrig, als sich hierüber 
einstweilen mit den grolsen Gesellschaften zu ver-. 
ständigen, welche ihrerseits nicht gerade günstige 
Bedingungen stellten. 

Auch mit der Verbesserung des Staatsbahnnetzes 
und dem Betriebe desselben kam man nicht recht 
vorwärts. Die Hoffnung, sich mit der Orleansbahn 
hierüber zu verständigen, erwies sich als trügerisch. 
Zwar gelang es dem Minister Varroy, einen neuen 
Vertrag mit derselben abzuschliefsen, welcher am 
24. Januar 1880 dem Abgeordnetenhause zuging. 
Dieser Vertrag war aber dem Staate so- ungünstig, 
dafs die Commission von 33 Mitgliedern, welcher er 
überwiesen wurde, auf Grund dreier ausführlicher 
Berichte der Abgeordneten Raihaut, Waddington und 
Lebaudy einstimmig die Ablehnung desselben und, um 
aus den Schwierigkeiten herauszukommen, die Ver- 
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staatlichung der ganzen Orl&ansbahn empfahl. Der 
Vertrag wurde darauf von der Regierung zurückge- 
zogen. 

Von dem Ministerium Gambetta, welches im Herbste 
1881 vor die neugewählte Commission trat, erwartete 
man allgemein eine energische Staatsbahn - Politik. 
Gambetta aber wurde gestürzt, bevor er in dieser Be- 
ziehung etwas hätte thun können, und nunmehr kam 
das Ministerium Freycinet-Say ans Ruder, welches den 
grolsen Privatbahnen mehr geneigt war und insbe- 
sondere Vorurtheile gegen den Staatseisenbahnbetrieb 
hegte. Freycinet und Say hatten sich von den eisen- 
bahnpolitischen Anschauungen ihres einstigen Mit- 
arbeiters Gambetta mehr und mehr entfernt, Say 
enthüllte sich als ein warmer Anhänger der Privat- 
bahnen und ging daran, ein Eisenbahn- -Programm 
auszuführen, welches er vorher in einem vielbemerkten 
Aufsatze verkündet hatte. Er schlofs — wiederum 
mit der Orleansbahn — zwei Verträge, in welchen 
die Bahn sich verpflichtete, die staatlichen Zins- 
Garantiezuschüsse vor ihrer Fälligkeit zurückzuzahlen 
(welche Summen dann zu Staatsbauten verwandt 
werden sollten), wogegen der Staat auf die Dauer von 
75 Jahren auf das ihm concessionsmäfsig zustehende 
Ankaufsrecht verzichten sollte. Diese Verträge fanden 
in der Abgeordnetenkammer wiederum entschiedenen 
Widerspruch. Bevor dieselbe über die Verträge ab- 
gestimmt, wurde das Ministerium Freycinet-Say (Ende 
Juli 1882) gestürzt, und die folgenden Minister zogen 
auch diese” Verträge zurück. Der Plan des Ministers 
Herisson, seines Nachfolgers Raynal und des Finanz- 
ministers Tirard geht nun dahin, zunächst ein um- 
fassendes Programm aufzustellen, dasselbe den grofsen 
Gesellschaften vorzulegen und diese durch Bedrohung 
mit der Verstaatlichung zur Annahme zu zwingen. 
Dieses ist die Aufgabe der am 7. October 1882 nieder- 
gesetzten aufserparlamentarischen Commission. 

Im Herbste vorigen Jahres sind von den Anhängern 
der grolsen Privatbahnen noch einmal heftige Anklagen 
gegen das Staatseisenbahnnetz erhoben, welche 
wiederum von Leon Say journalistisch eingeleitet 
wurden. Dieser versuchte, aus den bisherigen Erfah- 
rungen den gänzlichen Bankerott des Staats-Eisen- 
bahnbetriebes nachzuweisen, seine Behauptungen sind 
aber in den Kammerverhandlungen von dem Abge- 
ordneten Raynal (dem jetzigen Minister) und dem 
Senator Beraldi glänzend widerlegt worden, und es 
läfst sich nicht ableugnen, dafs man in Frankreich 
unter den denkbar schwierigsten Verhältnissen mit dem 
Staats-Eisenbahnbetrieb im ganzen recht gute Erfolge 
erzielt hat. 

Gleichwohl ist es dem Vortragenden zweifelhaft, 
ob die Anhänger der Staatsbahnpolitik über die grofsen 
Privatbahnen den Sieg davontragen werden. Die 
Macht und der Einflufs derselben sind zu gewaltig, sie 
verfügen über zu bedeutende Mittel, als dafs man 
ihre vollständige Niederwerfung, die Einführung des 
reinen Staatsbahnsystems in Frankreich schon bald 
erwarten dürfte. Das jetzige Ministerium wird ihnen 
freilich keine Zugeständnisse machen, dasselbe wird 
ebensowenig auf die Beibehaltung und Kräftigung 
des vorhandenen Staatsbahnnetzes verzichten. Aber 
wird es nicht den Privatbahnen gelingen, auch dieses 
ihnen unbequeme Ministerium, wie so manches seiner 
Vorgänger, zu beseitigen? So interessant es vom 
wissenschaftlichen Standpunkte sein würde, wenn der 
Staatsbahngedanke sich in Frankreich siegreich be- 
hauptete, so würde, nach der Meinung des Vortra- 
genden, es vom Standpunkte einer praktischen deutschen 
Politik vorzuziehen sein, wenn diese Kämpfe noch 
nicht alsbald zu Ende gingen und Deutschland mit 
seinem wohlgegliederien und festorganisirten Staats- 
Eisenbahnnetze dem Nachbarlande in dieser Beziehung 
recht lange noch wirthschaftlich und militärisch über- 
legen bleibe. 
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Der Vorsitzende eröffnete hierauf die Discussion über 
die Frage: Welche Vortheile und Nachtheile bestehen, 
namentlich für die Sicherheit des Betriebes, in der 
Verwendung von zwei Maschinen vor Schnellzügen, 
sei es, dafs die Vorspannmaschine zur Beförderung 
eines sehr schweren Schnellzuges oder wegen ungünstiger 
Witterungseinflüsse gebraucht, sei es, dafs dieselbe, 
weil andernfalls leer zurückfahrend, einem Vorspann 
nicht bedürfenden Schnellzuge vorgelegt wird ? 

Herr Regierungs- und Baurath Illing 
referirte über die Gründe, welche ihn zur Stellung 
dieser Frage veranlafst haben. In dem Bezirk des 
ihm unterstellten Betriebsamtes (Berlin-Lehrte) müssen 
die Schnellzüge sehr häufig durch zwei Maschinen 
befördert werden, obwohl an dem Grundsatze festge- 
halten werde, die Züge nur so stark zu machen, dafs 
dieselben von einer der zur Disposition. stehenden 
Locomotiven bei einem Durchschnittswetter mit der 
fahrplanmälsigen Geschwindigkeit gezogen werden 
können. Die Belastung der Züge mit einer grofsen 
Anzahl Courswagen bei der immer mehr gesteigerten 
Fahrgeschwindigkeit bedinge aber ein häufiges Ab- 
weichen von dem Grundsatze und die Verwendung 
von Vorspannmaschinen. Werden die letzteren nicht 
leer nach ihrem Stationsorte zurückgefahren, so könne 
man sie bei der Rückfahrt wieder als Vorspann be- 
nutzen, dadurch die sonst ausreichende Maschine eines 
andern Zuges schonen, diese vor dem bei dem starken 
Arbeiten leicht möglichen und zu Zündungen neben 
der Bahn Veranlassung gebenden Funkenauswerfen 
bewahren und vermindere nicht die zwischen den 
Zügen ohnehin oft knappe Zwischenzeit für die Geleis- 
unterhaltung ‚sarbeiten. Gegenüber diesen Vortheilen 
der bezeichneten Art der Rückbeförderung der Vor- 
spannmaschinen werde anderseits die Beförderung 
von Zügen durch zwei Maschinen für gefährlich ge- 
halten und daher die Verwendung zweier Maschinen 
nur für die dringendsten Fälle empfohlen. Der Re- 
ferent kann seinerseits in der Verwendung zweier 
Maschinen eine Betriebsgefahr nicht erkennen und 
glaubt, dafs sogar Fälle denkbar seien, in denen das 
Vorhandensein der zweiten Maschine nicht nur zur 
Abkürzung der bei Unfällen vorkommenden Betriebs- 
störungen, sondern auch zur Abschwächung der Wirkung 
der Unfälle beitragen könne. 

An der weiteren Diseussion betheiligten sich die 
Herren Eisenbahn-Director Franck, Ober-Maschinen- 
meister Kahl, Geheimer Baurath Stambke, Oberst 
Golz, Ober-Baurath Krancke, Maschineninspector 
Wichert u. A. Von Einigen der Genannten wurden 
als Nachtheile der Verwendung zweier Maschinen an- 
geführt, dals die zweite Mäschine durch den von der 
vorauslaufenden Maschine verursachten Staub leide, 
dals bei ungleichmäfsigem Arbeiten der beiden Ma- 
schinen eine ungünstige Beanspruchung der Zugapparate 
eintrete, welche bei starken Steigungswechseln Ver- 
anlassung zu Zugtrennungen geben könne, und dafs 
die addirte schlingernde Bewegung beider Maschinen, 
namentlich bei grofser Geschwindigkeit in G efällstrecken, 
besonders schädlich auf die Geleise einwirke. Von 
Anderen wurde dagegen darauf hingewiesen, dafs die 
Verwendung von zwei Maschinen vor starken und 
schnell fahrenden Zügen sich auf manchen Strecken 
während vieler Jahre als durchaus ungefährlich er- 
wiesen habe und daher bei guter Unterhaltung des 
Oberbaues und Vermeidung übertriebener Geschwindig- 
keiten ohne Bedenken zuzulassen sei. 

Herr Oberingenieur (C. Frischen macht 
Mittheilung über einen von der Firma Siemens & Halske 
neu construirten Contactapparat, bei welchem statt 
des sonst angewandten schweren Schienenstückes, 
welches von dem Spurkranz zur Herstellung des Contactes 
niedergedrückt werden müsse, ein in Form einer Feder 
construirtes Eisen angewandt ist, auf welchem die 
Maschine sonst auf- und abläuft. Der Apparat regi- 
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strirt in Verbindung mit einer sonst als Büreauuhr 
dienenden Uhr den Lauf des Zuges, indem die Uhr 
einen für 8 Tage ausreichenden, nach Stunden und 
Minuten durchlöcherten Papierstreifen continuirlich 
fortbewegt. Der Vortragende führte zur näheren Er- 
läuterung ein Modell des Apparates vor. 


Ueber Wellrohre. 


Indem wir heute dem in voriger Nummer gege- 
benen Versprechen nachkommen, veröffentlichen wir 
nachstehend die von Herren Schulz Knaudt & Co. in 
Essen verfafste Entgegnung auf die dort von uns im 
Auszuge mitgetheilte Broschüre „über Wellrohre“ der 
Herren F. Schmitz und €. Mongenast. 

Die erstgenannten Herren schreiben darin: 

Vor kurzem ist von Angehörigen der Firma Jacques 
Piedboeuf in Düsseldorf (Herren F. Schmitz & €. 
Mongenast) eine Schrift über Wellrohre veröffentlicht. 

Wir nehmen diesen Anlafs gern wahr, um die 
Vortheile, welche das Wellrohr bietet, nochmals kurz 
auseinanderzusetzen, sowie die den Wellrohren ge- 
machten Vorwürfe zu widerlegen, und halten uns 
hierbei an die in unseren Prospecten und auch von 
den Herren Verfassern gewählte Gruppirung. *) 

Wir bemerken vorab, dafs wir immer Freunde des 
Feuerrohrkessels im (Gegensatz zu Bouilleurkesseln 
gewesen sind, und nehmen als unser Verdienst nur 
in Anspruch, dafs wir denselben durch Wellrohre 
statt glatter Rohre, sowie seitliche Lage beim Ein- 
rohrkessel erheblich vervollkommnet haben. 

1. Sicherheit vor Explosion infolge ihrer Wider- 
standsfähigkeit gegen äufseren Druck. 

Statt Sicherheit vor Explosion hätten 
wir vielleicht besser: Gröfsere Sicherheit gegen 
Explosion gesagt, denn absolute Sicherheit gegen 
Explosion gewährt keine Kesselconstruetion. 

Der geführte Nachweis, dafs Einflamm-Rohrkessel 
im Verhältnifs wie 5000 zu 1500, also ca. dreimal 
häufiger explodiren als Zweiflamm-Rohrkessel, beweist 
eigentlich nur, dafs grofse Feuerrohre in der Praxis 
unsicherer sind als enge, denn Einflamm-Rohrkessel 
haben durchschnittlich gröfsere Feuerrohre als Zwei- 
flamm-Rohrkessel. 


Man ging überhaupt zu den Zweiflamm-Rohrkesseln 
nur über, weil bei der Steigerung des Dampfdrucks 
dasgrofseRohrdesEinflamm-Rohrkessels 
aus glatten Blechen sich nicht mehr in 
genügender Stärke herstellen liefs und 
man die Wellrohre noch nicht kannte. 
Da diese nunmehr aber die Herstellung von Kesseln 
mit hohem Druck unter Anwendung eines weiten 
Rohres gestatten, kehrt man naturgemäfls zu dem 
Einflamm-Rohrkessel mit weitem Flammrohr zurück, 
denn dafs das Wellrohr bei gleichem Durchmesser 
und Wandstärke eine vielfach gröfsere Festigkeit als 
ein glattes Rohr hat, leuchtet von selbst ein und ist 
aulserdem auch noch durch Versuche im Beisein von 
vielen Autoritäten festgestellt. 

2. Verhütung von Reparaturbedürftigkeit, indem 
keine Lockerung der Nieten durch Ausdehnung und 
Zusammenziehung stattfindet. 

Macht man das glatte Rohr .so dick, dafs es 
ebenso stark ist wie ein Wellrohr gleichen Durch- 


s 


*), In der Original-Broschüre der Firma Schulz 
Knaudt & Co. ist der Text getheilt. Während links 
die Aufstellungen der Herren Mongenast & Schmitz 
vollinhaltlich mitgetheilt sind, stehen rechts die be- 
treffenden Entgegnungen derHerren Schulz Knaudt & Co. 
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messers — was ja immerhin constructiv möglich 
ist — so erhält man derartige Wandstärken, dafs 


ein Durchbrennen und Undichtwerden an den Rund- 
nähten vermöge der hohen einseitigen Blechtem- 
peratur unvermeidlich ist. Die Rundnähte liegen beim 
Wellrohr aufserdem noch in der Tiefe der Welle 
und sind dadurch vor der direeten Einwirkung der 
Flamme geschützt. 


Wir liefern die Wellrohre genau nach Mafs und 
ineinander passend, so dafs eine Nacharbeit durch 
Kesselschmiede nicht nöthig ist. Es bezieht sich 
übrigens diese Bemerkung in der Broschüre auf einen 
allerdings vorgekommenen Fall, dem wahrscheinlich 
eine Verwechslung der Rohre zu Grunde lag. 


3. Unmöglichkeit des Ansatzes von Kesselstein 
infolge der Elastizität der Wellen. 


 Dafs der Kesselsteinansatz an den Wellrohren nie 
eine grofse Stärke erreicht, sondern sich bei einer 
gewissen Dicke von selbst abschält, ist eben eine auf 
die Erfahrung bei circa 8000 Rohren festgestellte That- 
sache, und es kann der Grund derselben nur in der 
gegenüber glatten Rohren gröfseren Elastizität der 
Welltohre gesucht werden. Dafs dem so ist, wird 
auflserdem auch dadurch bewiesen, dals trotz der 
möglichst absolut steif hergestellten Stirnwände bei 
Anwendung von Wellrohren noch nirgends ein Un- 
dichtwerden an der Kopfwand beobachtet wurde, 
während dies bei Glattrohren fast ausnahmslos der 
Fall ist. 

Das Dreimänner-Bild anlangend, so -ist dasselbe 
photographisch aufgenommen, und auf unserm Werke 
kann jeder sich davon überzeugen, dafs die betreffen- 
den Arbeiter normaler Gröfse waren, trotzdem der 
dargestellte Kessel nur 1885 mın Durchmesser hatte, 
während wir jetzt als Normaldurchmesser 2200 mm 
empfehlen. 


Uebrigens soll das Bildchen in der Hauptsache 
nur die seitliche Lage des Wellrohres illustriren. 


%. Bedeutende Verdampfungsfähigkeit resp. Kohlen- 
ersparnils. 

Es wird hier bei Besprechung der Versuche 
auf dem Essener Wasserwerk behauptet, dieselben 
seien einseitig zum Vortheil der Wellrohrkessel be- 
trieben, insbesondere sei der Glattrohrkessel nicht 
genügend stark foreirt resp. nicht genügend mit Kohle 
beschickt. Der Zweiflammrohrkessel von 87 qm Heiz- 
fläche und 3,28 qm Rostfläche brauchte per qm Rost 
und Stunde 40,2 kg Kohle, mithin kamen auf jeden 
qm Heizfläche und Stunde 


3,28 X 40,2 
87 


= 1,5 kg Kohle. 


Beim Wellrohrkessel von 78 qm Heizfläche und 
1,46 qm Rostfläche wurden 127,7 kg Kohle per qm 
Rost und Stunde verbrannt, auf jeden qm Heizfläche 
sind also N 
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9S ko 
78 2,8 kg Kohle 


verbraucht. 


Die Herren Verfasser ziehen nur kg Kohle per qm 
Rost in Betracht und rechnen dadurch eine gröfsere 
Verschiedenheit in Beanspruchung der beiden Kessel 
heraus, als in Wirklichkeit stattgefunden hat. Dals 
die Dampfproduction durch schärferes Feuern hätte 
erheblich gesteigert werden können, ist unzweifelhaft, 
es wäre dann aber die Verdampfung per kg Kohle 
zurückgegangen. Nun sind aber bei Beurtheilung der | 
Güte eines Kessels zwei Dinge mafsgebend: erstens 
die Verdampfung per kg Kohle, zweitens die Ver- 
dampfung per qm Heizfläche; durch stärkeres Feuern 
läfst sich letztere auf Kosten der ersteren steigern. 
Es ist also nicht richtig, wenn in der Broschüre an- 
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genommen wird, dafs der Glattrohrkessel 3,28 X 
45 X 8 = 1968 kg Dampf erzeugt haben würde, wenn 
man ihn mit 75kg per qm Rostfläche, einer Bean- 
spruchung von 2,7 kg Kohle per qm Heizfläche und 
Stunde entsprechend gefeuert hätte, da derselbe dann 
nicht mehr 8,8 kg Dampf per kg Kohle, sondern er- 
heblich weniger erzeugt haben würde. Damit fällt 
aber die ganze weitere Reihe von Behauptungen, die 
sich auf diesem falschen Schlusse aufbaut. 


Zum besseren Verständnils der Essener Wasser- 
werks-Versuche noch das Folgende: 


Auf dem Wasserwerk wurden für gewöhnlich drei 
Zweitlamm-Rohrkessel betrieben und als Brennmaterial 
eine durchaus magere Steinkohle der Zeche Deimels- 
berg bei Steele benutzt. > 


Durch ‚eine jahrelange Erfahrung hatte es sich 
herausgestellt, dafs der Kohlenverbrauch — auf welchen 
es hauptsächlich ankam, da die Kesselanlage im 
übrigen grofs genug war — sich am geringsten 
zeigte, wenn die drei Kessel zusammen arbeiteten; 
hatte man nur zwei Kessel in Betrieb, so vermehrte 
sich das consumirte Kohlenquantum. 


Die Zahlen, wonach 1 kg Kohle netto 8,8 kg 
Wasser verdampfte, beweisen auch, dafs dem Feuer 
viel überschüssige Luft nicht zugeführt worden ist; 
der Rost bestand aus feinen schmiedeeisernen Stäben, 
auf welchen sich eine feste Schlackendecke bildete. 
Mit dem Wellrohrkessel bei dem Versuch Nr. 4 *) 
haben wir annähernd dieselbe Verdampfung 9,29 kg 
Wasser per kg Kohle, also nur 0,41 kg mehr erzielt. 

Eine durchschnittlich neunfache Verdampfung bei 
dieser Kohle mufs eine sehr gute genannt werden. 


Da die Verdampfung der beiden Kessel also gleich 
war, konnte man diese Zahlen ganz unberücksichtigt 
lassen und die Kessel in Bezug auf ihre Leistungen 
per qm Heizfläche und die Anlagekosten direct mit- 
einander vergleichen. 


Die besonderen Vortheile, welche der von uns 
eingeführte Seitrohrkessel mit weitem Wellrohr bietet, 
sind in der betreffenden Broschüre absichtlich oder 
unabsichtlich gar nicht berührt, trotzdem diesen allein 
die überaus günstige Aufnahme, welcher sich diese 
Construction erfreut (allein 74 Kessel sind vom 1. Januar 
bis 12. April d. J. bestellt) zuzuschreiben ist. 


Die Vortheile bestehen einfach in der durch den 
grolsen Verbrennungsraum des weiten Wellrohres 
bewirkten vollkommenen Verbrennung mit hoher 
Anfangstemperatur, sowie der durch die seitliche Lage 
des Rohres verursachten lebhaften Wassercirculation 
und bequemen Reinigung. 

Dadurch, dafs das Flammrohr seitlich liegt, und 
die Feuergase nach dem Austritt aus dem Rohr zu- 
nächst vorbeistreichen an der Seite des Mantels, 
welche dem Feuerrohr am nächsten liegt, wird die 
Wassermasse zwischen Rohr und Mantel an dieser 
Seite mehr erwärmt, es entwickeln sich auch mehr 
Dampfblasen an dieser Seite des Feuerrohres, und es 
kommt dadurch eine lebhafte Circulation des Wassers 
um das Wellrohr herum zu Stande. Nun ist aber 
bekanntlich das Quantum Wärme, welches durch eine 
Kesselwand geht, einmal dadurch bedingt, wie viel 
Wärme auf der einen Seite zugeführt und, anderseits 
dadurch, wie rasch die Wärme auf der andern Seite 
abgeführt wird. Dies hängt aber gröfsentheils davon 
ab, wie rasch das wärmeaufnehrmende Medium erneuert 
wird, also von der Circulation. 

Die Wärmezufuhr von seiten der Gase wird in 
ähnlicher Weise durch die Wellenform befördert, indem 
durch die circulirende Bewegung, welche in den 
Flammengasen durch das Anstofsen an die Wellen 


* Vergl. »Stahl und Eisen« Nr. 8, vor. Jahrg., S. 387: 
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erzeugt wird, die abgekühlten Gastheilchen von der 
Kesselwand ab und neue von hoher Temperalur an 
dieselbe herangebracht werden. 


Sollte uns Gelegenheit geboten werden, unter Lei- 
tung unabhängiger, tüchtiger Kräfte einen Gonceurrenz- 
versuch anzustellen, so würden wir dieselbe mit Ver- 
gnügen benutzen. 

Schulz Knaudt & (Co. 


Ueber den gleichen Gegenstand ist soeben eine 
weitere Broschüre der Herren Mongenast und Schmitz 
erschienen; um den von uns eingenommenen Stand- 
punkt der Unparteilichkeit weiterhin festzuhalten und 
unsere Leser vollständig über diese Streitfrage unter- 
richtet zu halten, theilen wir dieselbe in Nach- 
folgendem mit: 


Schlufsbemerkungen zu den wesentlicheren Punkten 
der Entgegnung der Herren Schulz Knaudt & Co. 
in Essen auf unsere Broschüre ‚Ueber Wellrohre“. 


Die Entgegnung behauptet: 


1. „Dafs Einflammrohrkessel im Verhältnifs wie 
5000 zu 1500, also ca. 3mal häufiger explodirten als 
Zweiflammrohrkessel, beweist eigentlich nur, dafs grofse 
Feuerrohre in der Praxis unsicherer sind als enge, 
denn Einflammrohrkessel haben durchschnittlich grö- 
fsere Feuerrohre als Zweiflammrohrkessel.* 


In der mitgetheilten Tabelle der explodirten Kes- 
sel ist weder die Ursache der Explosionen, noch der 
Durchmesser der Feuerröhren angegeben, also gar 
nichts von dem, was nach vorstehender Behaup- 
tung »eigentlich nur« dadurch bewiesen sein 
soll. Zum Beweise, dafs weite Feuerrohre unter 
gleichem Druck unsicherer sind als engere Rohre von 
gleicher Wandstärke, bedarf es keiner Explosions- 
statistik, da dies zu den bekanntesten Anfangsgründen 
der Kesseltechnik gehört. Was As jener Tabelle 
unzweifelhaft hervorgeht, ist. dafs die 9100 Ein- 
flammrohrkessel durchschnittlich pro Stück 24 qm 
Heizfläche, die 10300 Zweiflammrohrkessel dagegen 
durchschnittlich pro Stück 57 qm Heizfläche ent- 
balten, erstere mithin hauptsächlich nur für geringe 
Heizflächen, letztere aber hauptsächlich nur für 
grofse Heizflächen in Gebrauch sind. Die Ursache 
der häufigeren Explosionen bei den durchschnittlich 
viel kleineren Einflammrohrkesseln ist am einfach- 
sten darin zu suchen, dafs dieselben nicht regelrecht 
befahren und gereinigt werden können, vorhandene 
und im Laufe der Zeit entstandene Mängel daher 
verborgen bleiben. Aufserdem liegt der Wasser- 
stand, wenn der Dampfraum nicht zu sehr beschränkt 

. sein soll, zu nahe am Rohr, infolgedessen Wasser- 
mangel leichter und rascher eintreten mulfs. 

Diese, die Explosionsgefahr vergröfsernden Uebel- 
stände besitzt der Kessel mit dem aufsergewöhnlich 
weiten Wellrohr in nicht geriagerem Grade wie der 
gewöhnliche Einflammrohrkessel. 

2. „Man ging überhaupt zu den Zweiflammrohr- 
kessein nur über, weil bei der Steigerung des Dampf- 
druckes das grofse Rohr des BEinflammrohr- 
kesselsausglattenBlechen sich nieht mehr 
in genügender Stärke herstellen liefs und 
man die Wellrohre noch nicht kannte.“ 

In Dr. Ernst Engels’ »Zeitalter des Dampfes«, 
welches u. a. die genauesten Nachweisungen der in 
Preufsen bei der amtlichen Aufnahme im Jahre 
1877—78 vorhandenen Dampfkessel enthält, ‚ist die 
Gesammtzahl der Einflammrohrke=sel mit 6105, der- 
jenige der Zweiflammrohrkessel mit 7911 angegeben, 
Davon sind: 
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von über 2 bis 5] von über erbaut in den Jahren - 
Atmosphären [5 Atmosph. | —— ——_——  —["”  — —z— 
Dampfspannung | Dampfsp. | 1871 | 1872 | 1873 | 1874 | 1875 | 1876 | 1877 | 1878 
Einflammrohrkessel . 5190 311 937 | 331 | 383 | 372: | 294. | 270 | 201° | 157 
Zweiflammrohrkessel . 7307 696 2393 561 664 695 656 539 | 454 312 


tisch werthlos, da sie dem schwächeren Mantel, resp. 
dem ganzen Kessel, keine Spur gröfserer Sicher- 
heit giebt. 

4. „Dafs der Kesselsteinansatz an den Wellrohren 
nie eine grofse Stärke erreicht, sondern sich bei einer 
gewissen Dicke von selbst abschält, ist eben eine auf 
die Erfahrung bei ca. 8000 Rohren festgestellte That- 
sache, und es kann der Grund derselben nur in der 
gegenüber glatten Röhren gröfseren Elastieität der 
Wellen gesucht werden. Dafs dem so ist, wird aufser- 
dem auch dadurch bewiesen, (?) dals trotz der mög- 
lichst absolut steif hergestellten Stirnwände bei An- 
wendung von Wellrohren noch nirgends (?) ein Un- 
dichtwerden an der Koptwand beobachtet wurde, wäh- 
rend dies bei Glattrohren fast ausnahmlos (?) der 
Fall ist.“ 


woraus erhellt, dafs der Zuwachs, gerade in dem 
Zeitraum, in welchem die stärkste Beschaffung neuer 
Dampfkessel höherer Dampfspannung stattgefunden, 
von Jahr zu Jahr in annähernd gleichem Verhält- 
nifs geblieben, nämlich im Verhältnifs wie 2:1, 
nur sind doppelt soviel Zweiflammrohrkessel hinzu- 
gekommen, weil im allgemeinen grofse Heizflächen 
angelegt wurden. Da nun heute noch die Dampf- 
spannung in der Regel zwischen 4—6 Atm., seltener 
mehr beträgt, so mu[s der oben behauptete, durch 
Drucksteigerung bedingte Uebergang vom Ein- zum 
Zweiflammrohrkessel als ein bisher noch unbekanntes 
Ereignifs betrachtet werden. 
Uebrigens sind Einflammrohrkessel mit gewelltem 
Feuerrohr, wie wir nachträglich finden, schon seit 
dem Jahre 1853 bekannt. Ein französischer Inge- 


nieur, Namens Remond, erhielt in diesem Jahre ein 
Patent auf einen solchen Kessel, an welchem sogar 
der Mantel bis auf den unteren Theil seiner Peri- 
pherie, das Feuerrohr aber ganz genau wie die 
heute nach Fox benannten, angeblich von diesem er- 
fundenen Wellrohre, gewellt ist. Dieser Remondsche 
Wellrohrkessel ist illustrirt auf Seite 119 in »Prac- 
tical Treatise on Boiler and Boiler-Making by N. P. 
Burgh, erschienen in London bei E. & F.N. Spon, 
48 Claring Crofs, 1873, und geben wir untenstehend 


Also bis zu einer »gewissen Dicke« setzt sich der 
Kesselstein doch an, es fragt sich nur, wieviel diese 
gewisse Dicke tragen mufs, um sich von selbst ab- 
zuschälen. Dies kommt nämlich bei anderen Kes- 
seln ohne Wellrohr ebenfalls häufig vor, namentlich 
wenn der Kesselstein von blättriger Beschaffenheit 
ist. An einem seit ca. 6 Monat in Betrieb befind- 
lichen Zweiflammrohrkessel, dessen Feuerröhren auf 
Rostlänge gewellt, im übrigen glatt sind, ist der 
Kesselsteinansatz genau ebenmäfsig auf dem 


gewellten, wieglat- 
ten Theil derselben 
Feuerröhren con- 
statirt worden. In die- 
sem Falle hätte sich 
ein Unterschied doch 
ganz besonders zeigen 
müssen. 

Bleiben die Stirn- 
wände bei Wellrohren 
dicht, so beweist dies 
weiter nichts, als dafs 
sie in diesem Falle eben- 
so gut gearbeitet sind 
wie Kessel mit glatten 
Röhren. Dafs letztere »fast ausnahmslos« an 
den Kopfwänden undicht werden sollen, beruht 
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diese Abbildung genau nach dem Original wieder. 
Es mufs daher im höchsten Grade auffallen, 


dafs der Engländer Fox die Erfindung der Well- 
rohre beansprucht und solche in Deutschland 
Patentschutz geniefsen sollen, trotzdem dieselben 
schon vor 30 Jahren in benanntem Werk darge- 
stellt und öffentlich bekannt geworden sind. Ohne 
Zweifel ist diese Thatsache beim Patentamt nicht 


wohl auf einer Verwechslung der Regel mit der 
Ausnahme, die hierbei ja ebenso gut vorkommen 
kann wie bei Ausführung der Wellrohre von un- 


“ egalen resp. nicht passenden Durchmessern, und 


deshalb zu entschuldigen ist. 
5. „Dafs die Dampfproduetion durch schärferes 


in Erwägung gekommen. Nach $ 10 al. 2 des 

Patentgesetzes sind die Wellrohre in Deutschland 

auf Grund der vor 30 Jahren geschehenen Publication 

der Römondschen Erfindung nicht patentberechtigt. 

3. „Macht man das glatte Rohr so dick, dafs es 
ebenso stark ist wie ein Wellrohr gleichen Durch- 
messers — was ja immer constructiv möglich ist — 
so erhält man derartige Blechstärken, dafs ein Durch- 
brennen und Undichtwerden an den Rundnäthen ver- 
möge der hohen einseitigen Blechtemperatur unver- 
meidlich ist.“ 

Es genügt für die Praxis vollkommen, wenn 
Feuerrohr und Kesselmantel gleichmäfsig stark 
für den gegebenen und heute üblichen Dampfdruck 
construirt sind. Die grölsere Druckfestigkeit der 
Feuerröhre allein, also auch der Wellrohre, ist prak- 


Feuern hätte gefährlich werden können, ist unzweifel- 
haft, es wäre dann aber die Verdampfung pro kg Kohle 
zurückgegangen. Nun sind aber bei der Beurtheilung 
der Güte eines Kessels zwei Dinge mafsgebend: erstens 
die Verdampfung, pro kg Kohle, zweitens die Ver- 
dampfung pro qm Heizfläche; durch stärkeres Feuern 
läfst sich letztere auf Kosten der ersteren steigern. 
Die Zahlen, wonach ein kg Kohle netto 8,8 kg Wasser 
verdampfte, beweisen, dafs dem Feuer viel überschüssige 
Luft nicht zugeführt worden ist; der Rost bestand 
aus feinen schmiedeeisernen Stäben, auf welchen sieh 
eine feste Schlackendecke bildete,“ 

Die Verdampfung ist zunächst und hauptsächlich 
durch den Heizwerth der Kohle bedingt. Wird 
letzterer auf dem Wege vom Roste bis”zum Kamin- 
schieber durch eine rationelle Verbrennung zur 
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Dampfbildung möglichst vollkommen ausgenutzt, so 
ist von 2 Kesseln, welche mit gleich viel Kohlen 
derselben Qualität gefeuert werden, derjenige der 
bessere, der das gröfste Dampfquantum produeirt. 
Die etwas geringere oder grölsere Verdampfung, pro 
qm Heizfläche gerechnet, ist dabei Nebensache; denn 
die Heizfläche wird nur einmal bei der Anlage bezahlt, 
während die Kohlen eine fortlaufende Auslage bilden 
und in einer Reihe von Betriebsjahren grofse Summen 
ausmachen, Ist noch dazu die Heizfläche pro qm 
billiger, der Kessel im ganzen sicherer und bequemer 
zu reinigen, so ist es nicht zweifelhaft, welchem 
Kessel der Vorzug zu geben ist. 

Dafs der Wellrohrkessel angeblich 9,29— 11,24 kg 
Wasser mit 1 kg Kohle verdampfen soll, darf mit 
Recht sehr stark bezweifelt werden; in dieser hohen 
Verdampfungsziffer ist jedenfalls ein beträchtlicher 
Theil mitgerissenes Wasser enthalten. 

Die Verdampfung von 8,8 kg ist überall schon 
eine sehr gute zu nennen. Dafs der zum verglei- 
chenden Versuch benutzte Zweiflammrohrkessel, 
dessen Rost nicht blols ungenügend beschickt, 
sondern auch, wie jetzt nachträglich gesagt ist, mit 
„einer festen Schlackenschicht“ bedeckt war, 
diese Verdampfung erzielte, muls unter solchen 
Umständen allerdings sehr wunderbar erscheinen, 
denn mit einem verschlackten Rost kann man noch 
weniger heizen als mit einem Ueberschulfs an kalter 


Luft. Nicht weniger wunderbar ist es aber, dals, 
auf Grund solch mangelhafter Versuche, Zahlen 


zusammengestellt und als vergleichende Resultate 
veröffentlicht werden, die nicht den geringsten An- 
spruch auf Zuverlässigkeit machen können und nur 
zu Täuschungen führen. 


6. „Die besonderen Vortheile, welche der von uns 
eingeführte Seitrohrkessel mit weitem Wellrohre bietet, 
sind in der Broschüre absichtlich oder unabsichtlich 
gar nicht berührt, trotzdem diesen allein die überaus 
günstige Aufnahme, welcher sich diese Construction 
erfreut (allein 7% Kessel sind vom 1. Januar bis 
12. April d. J. bestellt) zuzuschreiben ist. 

Die Vortheile bestehen einfach in der durch den 
grolsen Verbrennungsraum des weiten Wellrohres be- 
wirkten vollkommenen Verbrennung mit hoher Anfangs- 
temperatur, sowie der durch die seitliche Lage des 
Rohres verursachten lebhaften Wassereireulation und 
bequemen Reinigung.“ 

Diese beiden Sätze umschreiben nur die bereits 
behandelten „Hauptvorzüge‘, (bedeutende Ver- 
dampfung, Kohlenersparnifs, bequeme Reinigung) 
welche in unserer Broschüre wörtlich wiedergegeben, 
also durchaus nicht unberührt geblieben, vielmehr 
gründlich erörtert sind. Noch andere „besondere 
Urtheile* zu entdecken und anzuführen, kann doch 
nur Aufgabe desjenigen sein, der eine besondere 
Vorliebe für Wellrohre hat. 

In einem Wellrohre vom gröfsten Durchmesser, 
== 1200 X 1300 mm, ist der Rost 1200 mm breit, 
da die ausspringenden Wellen für die Rostfläche 
verloren sind. Bei einem Zweiflammrohrkessel 
von entsprechender Grölse, — 2200 mm, hat jedes 
Rohr 800—850 mm, also beide zusammen im Mini- 
mum 1600 mm Rostbreite, d. h. ein Drittel mehr 
als das Wellrohr. Die Bedienung eines breiten 
Rostes ist bekanntlich schwieriger und erfordert ein 
längeres Offenlassen der grofsen Feuerthür als bei 
zwei getheilten, schmäleren Rosten, die abwechselnd 
gefeuert werden. Der Doppelrost bietet mithin dem 
Einströmen kalter Luft in die Feuerröhren, trotz 
der grölseren Gesammtbreite, weit weniger Gelegen- 
heit. Dals auf einem Rost von 1200 ı mm Breite 
das Feuer, unter gleichen Verhältnissen geschürt, 
heifser brennen resp. wirksamer sein soll als auf 
2 Rosten von je 800 resp. 850 m Breite, ist eine 
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durch die Praxis nicht bestäligte Theorie. Wenn 
durch die seitliche Lage des Wellrohres eine lebhafte 
Circulation verursacht wird und diese einen Vortheil 
gewährt, so hat der Zweiflammrohrkessel diesen 
Vortheil doppelt, weil zu jeder Seite ein Feuerrohr 
liegt, welche 3 enge Zwischenräume bilden, in denen 
genau dieselbe Cireulation staltfinden sol- wie in 
dem einen engen Zwischenraum des Seitrohr- 
kessels. 

In Betreff der so schön erklärten Wechselwir- 
kung zwischen den heifsen und abgekühlten Gas- 
theilchen fehlt weiter nichts als der Beweis durch 
thermometrische Messung oder besseren Gesammt- 
effect. Aus dem Vergleich zwischen dem Kessel 
mit zwei gewellten Röhren und dem gewöhnlichen 
Zweiflammrohrkessel geht einfach hervor, dafs die 
Wellen eine wesentlich geringere Verdampfung er- 
zielten, trotz der doppelt so starken Rostbeschickung. 
Mit „mehreren Pferdekarren Flugasche‘, welche 
bei Versuch 6 der Tabelle einen so ausgezeichneten 
Effect, 10 kg Dampf, ergaben, wäre vielleicht 
das Resultat günstiger gewesen. Schade, dafs der- 
artige Flug yasche so selten vorkommt, man könnte 
dieselbe auch bei anderen Kesseln gebrauchen. 

7. „Sollte uns Gelegenheit geboten werden, unter 
Leitung unabhängiger, tüc htigerKr äfte einen Concurrenz- 
versuch anzustellen, so würden wir dieselbe mit Ver- 
gnügen benutzen.“ 

Da schon über „S000 Rohre“ in Gebrauch und 
seit 1. Januar bis 12. April allein 7% Wellrohrkessel 
bestellt sind, es auch an Zweillammrohrkesseln 
nicht mangelt (1877 waren schon 10 300 in Deutsch- 
land vorhanden) so kann es doch an Gelegenheit 
zu Experimenten nicht fehlen, wenn die 12 in der 
Tabelle aufgeführten noch nicht genügen. Oder 
sollte vielleicht der vergleichende Versuch zwischen 
Wellrohr- und Zweiflammrohrkessel nicht unter 
Leitung tüchtiger, unabhängiger Kräfte stattgefunden 
haben? Dann würde die damit gemachte Reclame 
allerdings keines weiteren Commentars bedürfen. 


19. Mai 1883. 
F. Schmitz. 


Düsseldorf, 
€. Mongenast. 


Explosionsschutzklappen für die Windleitungen 
der Bessemer-Birnen. 


Es ist eine bekannte Thatsache, dafs die brenn- 
baren Gase, welche sich im Innern einer Bessemer- 
Birne bilden, wenn die Mündung derselben während 
des Anheizens zeitweise nach unten gekehrt wird, in 
die Windleitung L{reten und dort durch Vermischung 
mit der vorhandenen Luft ein explosibles Gemenge 
bilden. Bei dem Wiederaufrichten entzündet sich 
dasselbe, und hierdurch sind mehrfach erhebliche 
Unfälle entstanden. 

Bei dem basischen Betriebe ist diese Gefahr um 
so grölser, da die aus einem frischen Futter ent- 
weichenden Theerdämpfe die Menge der brennbaren 
Gase vermehren. 

Auf diesen Uebelstand aufmerksam gemacht, hat die 
Firma Dango & Dienenthal, Sieghütte bei Siegen, eine 
Sicherheitsvorrichtung in der Form einer Explosions- 
klappe construirt, wie solche von der gleichen Firma 
für die Windleitungen der Hochöfen vielfach und stets 
mit vollkommenem E rfolge ausgeführt worden sind. Um 
dieselbe möglichst nahe an der Birne anzubringen und 
weil eine oberirdische horizontale Leitung selten vor- 
handen ist, ist die Lage derselben in dem Krürmmer, 
welcher die senkrecht aufsteigende Leitung mit der 
Höhlung des Birnenzapfens bildet, am zweckmälsigsten, 
wie umstehende Figur darstellt. 

Die Klappe besteht aus zwei Kupferblechen e und d, 
welche durch einen Niet e verbunden sind, und dreht 
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sich um den Punkt f. Durch den Winddruck wird 
dieselbe in die gezeichnete Stellung gebracht und ver- 
schliefst die Oeffnung g, während sie nach Beseitigung 
des Winddruckes in die Lage fh zurückfällt, das Wind- 
rohr gegen den Zutritt von Gasen absperrt, dagegen 
diesen den Austritt in die Luft durch die Oeffnung 9 
gestattet. 

Bei der Benutzung von Rootschen Blowern zu 
Cupolofen-Gebläsen ist die Anbringung einer Explosions- 
klappe in der Nähe der Oefen ebenfalls sehr zu em- 
pfehlen, da bei einen momentanen Stillstande des 
Gebläses infolge der Abkühlung der Rohrleitung ein 
Ansaugen der Gase aus dem Ofen in die Leitung und 
infolgedessen eine Explosion entstehen kann, wie u.a. 
aus dem Bericht in dieser Zeitschrift Nr. 6, Jahrgang 
1882, Seite 269, hervorgeht. BREMD, 


Baxters Steinbrechmaschine. 


In den hier beifolgenden Illustrationen findet sich 
eine Steinbrech- und Erzquetschmaschine dargestellt, 
die derart eingerichtet ist, dafs sie sich für die be- 
treffende Arbeit ganz besonders eignet. Neu ist bei 
dieser Maschine ein Mechanismus, mittelst dessen einem 
bei den gewöhnlichen Steinbrechmaschinen sehr fühl- 
baren Milsstande abgeholfen wird. Bekanntlich dienen 
diese Maschinen meistens dazu, die Steine zum Bau 
von Ghausseen und zur Herstellung von Beton zuzu- 
richten; doch fand man, dafs, wenn auch die Arbeit 
quantitativ eine bedeutende war, sie qualitativ sehr 
zu wünschen übrig liefs. Der Grund hiervon liegt 
auf der Hand. In den in der gewöhnlichen Weise 
gebauten Maschinen nähern sich die Backen beim 
Bearbeiten der Steine einander ganz langsam, und 
statt, wie dies bei der Handarbeit der Fall ist, durch 
einen raschen Stofs die Steine zu zerbrechen, zer- 
malmen sie diese. Der Stein wird hierdurch theils in 
Staub, theils in ganze kleine Splitter umgewandelt; 
nur ein verhältnifsmäfsig geringer Bruchtheil wird zu 
Stücken von der erforderlichen Gröfse. Diese Zer- 
splitterung bringt also eine sehr beträchtliche Material- 
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verschwendung mit sich, was sich auch recht leicht 
erklärt. Zum Zerbrechen eines Steines ist ein Stofs 
oder aber doch eine mechanische Bewegung, die dem 
gleichkommt, erforderlich; wird dagegen der Stein 
einfach zwischen zwei harten Oberflächen eingezwängt, 
so zersplittert er, statt regelmälfsige Würfel zu bilden. 
Die Stücke, im die der Stein dabei umgewandelt wird, 
eignen sich durchaus nicht zur Herstellung einer 
ordentlichen Chaussee. 

In der von 
W. H. Baxter 
und Co., Cen- 
trallhambers, 
Albion Street, 
Leeds, herge- 
stellten Stein- 
brechmaschi- 
ne wird den 

genannten 
Mifsständen 

vorgebeugt. 

Mr. Baxter 

selbst ist der 
Erfinderdieser 
Maschine. Die 
Backen der 
letzteren wer- 
den mittelst 
eines überaus 
sinnreichen - 
Mechanismus 
in Bewegung 
gesetzt, den 
» der Erfinder 
mil dem Namen Brechmechanismus bezeichnet, und 
der beinahe in der gleichen Weise wirkt, in der die 
Handarbeit stattfindet. Auch besitzt die Baxtersche 
Maschine noch einige fernere Vorzüge vor anderen 
Maschinen der gleichen Art. Ein Blick auf Figur 2 
genügt, um zu ersehen, dafs bei dieser Maschine, 
ähnlich wie bei der bekannten Blakeschen, der be- 
wegliche Backen A um die Achse W als Mittelpunkt 
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Die erforderliche Be- 
wegung wird ersterem durch einen Mechanismus er- 


einen Kreisbogen beschreibt. 
theilt, der die Bleche @@ und den Block F zu 
Bestandtheilen hat. Bei der Baxterschen Maschine 
indefs wirkt der Mechanismus in anderer Weise. 
Gewöhnlich schlieft sich der Backen A, in dem der 
Block F in die Höhe gebracht wird, was mittelst einer 
halben Umdrehung des darüber befindlichen Excentriks 
stattfindet. Im gegenwärtigen Falle hat der Block F 
eine eigenthümlich zusammengesetzte Bewegung. Beim 
Zuklappen der Backen wird derselbe gleichzeitig gehoben 
und geschwungen und zwar oben nach rechts. 

Diese Bewegung findet folgendermalfsen statt: Der 
Block F ist an der Welle 7 mittelst der beiden 
Stangen P aufgehängt. Die Achse 7 ist oben in den 
nahezu verticalen Radialhebeln E gelagert, die um 
die Lager der Welle S zu schwingen vermögen. Die 
Achse 7 steht auch mittelst der Stange D mit der 
Kurbelwelle R in Verbindung, welch letztere die 
Schwungräder auf sich trägt und iin derüblichen Weise 
mittelst eines Riemens in Bewegung gesetzt wird. 
Beim Drehen der Kurbelwelle bewegt sich die Achse 7 
hin und her und wird in ihrer Bewegung von den 
Radialhebeln unterstützt. Wenn letztere sich in der 
durch punktirte Linien angegebenen Lage befinden, so ist 
die Achse 7’ etwas niederer als am entgegengesetzten 
Ende des Hubs; wenn die Achse T als nach rechts 
zu sich bewegt, so hebt sich der Block F, und der 
Mechanismus bringt die Backen zum Zusammenklappen. 
Gleichzeitig bewegt sich die Hängestange P von links 
nach rechts und ertheilt dadurch dem Block F' eine 
leichte Schwingbewegung. Diese zusammengesetzte 
Bewegung des Blockes F'läfst sich auf einer Zeichnung 
nicht recht klar erläutern; in der Maschine selber geht 
deren Wirkung dahin, dafs die Backen wie durch 
einen raschen Stofs zusammenfahren , welch letzterer 
dem Stofs durch die Handbewegung möglichst nahe- 
kommt, und dafs sie mit gleicher Schnelligkeit wieder 


aufgehen. Bei der Baxterschen Maschine wird der 
Stofs durch eine Viertel-Umdrehung erzeugt; eine 
halbe Umdrehung hindurch weichen die Backen so 
gut wie nicht von der Stelle, und durch die ver- 
bleibende Vierteldrehung wird die Rückwärtsbewegung 
vollbracht. 

Nach dem oben Bemerkten ist der hohe Nutzen des 
plötzlichen Zusammenklappens der Backen unschwer 
ersichtlich. Das Rohmaterial wird in gleichförmiger 
Weise gewürfelt; durch Zerreibung und Zerbröckelung 
findet weitaus weniger Materialverschwendung statt, 
und sodann ist einerseits weniger Bewegkraft zum 
Imganghalten der Maschine erforderlich, anderseits 
nutzt sich letzteres weniger ab, und ist die Brennstoff- 
ersparnils eine verhältnilsmäfsig gröfsere. Die nöthige 
Triebkraft ist in der That so gering, dafs zum Brechen 
eines Steines von nicht über 200 x 125 mm die Ma- 
schine von der Hand bewegt werden kann. Auch ist 
das rasche Aufgehen der Backen beim Betriebe nicht 
ohne Bedeutung: das Material fällt dabei schneller zu 
Boden und wird nicht mehr als nöthig durchbrochen. 
Die vorhandene Hebelanordnung bewirkt, dals die 
Kurbelwelle einer bedeutend geringeren Anstrengung 
ausgesetzt wird, denn statt, wie dies gewöhnlich ge- 
schieht, die Stange P direct in die Höhe zu heben 
und die gesammte Anstrengung auf sich selber zu 
nehmen, übernimmt die Kurbel nur einen Bruchtheil 
der Anstrengung, so zwar, dals der übrige Theil den 
Radialhebeln E zur Last fällt. Die Triebsorgane er- 
halten hierdurch einen weit glatteren Gang und lassen 
sich mit einem Oelverbrauch von 50°/o weniger als 
bei gewöhnlichen Maschinen in Bewegung erhalten ; 
dazu kommt, dafs sie nicht so leicht zerbrechen und 
demgemäfs die Reparaturkosten bei einer Baxterschen 
Maschine weniger ins Gewicht fallen. 

(Aus: Ironmnonger.) 


Nr. 6. 


Ueber eine neue Methode der volumetrischen 
Bestimmung des Mangans, insbesondere im Eisen 
und Stahl, 


Von Rud. Schöffel und Eduard Donath 
aus dem chemischen Laboratorium der k. k. Berg- 
akademie zu Leoben. 


Die Verfasser betonen zunächst das Bedürfnifs 
der hüttenmännischen Praxis nach einer brauchbaren 
Methode zur Bestimmung des Mangans und heben 
die Mängel der jetzt gebräuchlichen, auf der Crumschen 
reaction begründeten Verfahren (Ueberführen in Ueber- 
mangansäure durch Kochen der salpetersauren Lösung 
ınit Bleisuperoxyd) hervor, namentlich wird auch gegen 
die vor kurzem in der Berg- und Hüttenmännischen 
Zeitung von Professor Ledebur mitgetheilte Methode 
(vergl. „Stahl und Eisen“ Nr. 12 vor. Jahrg. Seite 626) 
der Vorwurf erheblicher Ungenauigkeit erhoben. 

Die Verfasser haben schon früher das Prineip ihrer 
Methode veröffentlicht, sind jedoch erst jetzt in der 
Lage, die Anwendung derselben auf den Mangangehalt 
in Eisen und Stahl wie nachstehend zu beschreiben. 

Läfst man in eine mit Natrium- oder .Kalium- 
carbonat stark alkalisch gemachte heifse Chamäleon- 
lösung die Lösung eines Mangansalzes einfliefsen, so 
wird das entstehende Mangancarbonat sofort zu Mangan- 
superoxyd oxydirt, und es entsteht ein brauner, sich 
rasch absetzender Niederschlag, der das Mangan des 
Mangansalzes, sowie das des Chamäleons enthält; die 
Reaction geht nach denselben stöchiometrischen Ver- 


hältnissen wie bei der Volhardschen Titrirung 
in saurer Lösung vor sich nach der Gleichung 


3 MnO + Mn20: = 5 MnO:. 

Ist in der einfliefsenden Manganlösung ein Eisen- 
oxydsalz gelöst, so wird das Eisen einfach als Hydroxyd 
gefällt, welches, wenn nur die alkalische Chamäleon- 
lösung heifs und genügend verdünnt ist, sich mit dem 
gebildeten Mangansuperoxyd rasch absetzt und auf 
diese Weise das Ende der Reaction, also das Eintreten 
des vollständigen Entfärbens, hinreichend scharf er- 
kennen läfst. Nimmt man eine concentrirte Natrium- 
carbonatlösung, so wird das gebildete Hydroxyd 
schleimig und setzt sich selbst in der Hitze schwer ab. 

Zur Ausführung der Probe bedarf man 1. einer 
Lösung von Natriumcarbonat, die selbst beim Kochen 
Ghamäleonlösung nicht reducirt, und 2. einer Chamäleon- 
lösung von bekanntem Wirkungswerthe. Zur Dar- 
stellung der ersteren erhitzt man käufliches Bicarbonat, 
löst das so erhaltene Carbonat mit möglichst wenig 
Wasser in einem Kolben, erhitzt zum Sieden und setzt 
dann so lange Ghamäleonlösung zu, bis die Flüssigkeit 
auch bei weiterem Kochen schwach rosa gefärbt bleibt. 
Diese Lösung wird in gut verschlossenen Gefäfsen 
aufbewahrt; sie entfärbt sich zwar nach einiger Zeit 
von selbst, wirkt aber dann nicht weiter auf Chamäleon- 
lösung ein. Die Titerstellung der Chamäleonlösung 
geschieht nach bekannten Methoden. Man wiegt nun 
1 bis 2, resp. 3 bis 4 g der zu untersuchenden Sub- 
stanz (je nach dem zu erwartenden Gehalte an Mangan) 
ab, löst im Kölbcehen mit kochender Salzsäure, setzt 
nach dem Erkalten der Lösung eine Messerspitze 
Kaliumchlorat zu und kocht bis zum Verschwinden 
des Chlorgeruchs; es ist in diesem Falle alles Eisen 
als Eisenoxydsalz vorhanden. (Nachweis durch Ferrid- 
cyankalium.) Ebenso sind alle sonstigen Chamäleon- 
lösung redueirenden Körper entfernt. Ist die Flüssig- 
keit zu stark sauer, so dampft man sie auf ein kleineres 
Volumen ein und stumpft sie dann noch mit der 
Natriumearbonatlösung ab. Die so erhaltene Lösung 
wird in einem Mefskolben auf ein bestimmtes Volumen 
(100 cem) gebracht; in einen andern, 700 bis 800 cem 
fassenden Kolben bringt man 50 bis 60 cem der 
Natriumearbonatlösung, setzt 400 bis 500 ecm.destil- 
lirtes Wasser zu und erhitzt zum Kochen. Sodann 
wird ein dem voraussichtlichen Mangangehalte ent- 
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sprechendes Volumen Chamäleonlösung zugefügt. Nun- 
mehr lälst man aus einer Glashahnbürette die Probe- 
lösung langsam und gleichmäfsig in den Kolben unter 
fortwährendem Umschwenken einfliefsen, bis der 
Farbenton bedeutend schwächer geworden ist, über- 
läfst den Kolbeninhalt 1 bis 1'/. Minuten der Ruhe, ' 
wodurch der Niederschlag sich rasch absetzt und eine 
genügende scharfe Beurtheilung erkennen läfst. Durch 
weiteres tropfenweises Einfliefsenlassen der Probe- 
lösung abwechselnd mit dem Absetzenlassen kann 
man die Titrirung beendigen, was an der völligen 
Entfärbung leicht erkannt wird. Die Menge der an- 
gewandten Chamäleonlösung soll so bemessen sein, 
dals wenigstens der dritte Theil der Probelösung zur 
Verwendung kommt, da bei Anwendung zu geringer 
Mengen die Versuchsfehler das Resultat zu sehr beein- 
flussen. 

Mn gewichtsanalytisch. 


Stahl re 55 Brot. 


Mn mafsanalytisch. 


0,54 Proc. 


Spiegeleisen DZ, 9 R.5 
Spiegeleisen . 19,12 „ 12.052927 
Manganerz 46,80. „ 46, 98:23% 


(Aus: Oesterr. Zeitschr. f. Berg- u. Hüttenw.) 


Neues Verfahren zur Verbindung von Eisen mit 
Stahl zur Herstellung von Panzerplatten. 


Die Forschungen und Versuche, welche ohne Unter- 
lals den Zweck verfolgen, das beste System zur Er- 
zeugung der Panzerbekleidungen der Schiffe ausfindig 
zu machen, haben festgestellt: 

1. Die eisernen Panzerplatten leisten guten Wider- 
stand gegen Bruch, werden aber leicht von den 
Geschossen durchdrungen. 

2. Die stählernen Platten sind nicht durchdringbar, 
neigen jedoch zum Bruch. 

3. Die sogenannten Compound-Platten, welche aus 
einer Eisen- und einer Stahlplatte zusammengesetzt 
sind, verhalten sich besser als die einfachen Platten, 
geben indessen doch noch zu bedeutenden Blöfsen 
Veranlassung, da es vorkommt, dafs die Geschofs- 
wirkung die Stahlplatten trotz dem ihr durch die 
Eisenplatte gewährten Schutz zertrümmert. An dieser 
Stelle vermindert sich dann der Werth der Bekleidung 
auf den einer einfachen Eisenplatte, welche wiederum 
leicht durchdringbar für das Geschofs ist, so dafs 
man also zur Erfüllung der geforderten Sicherheit 
dahin geführt wird, ohne Ende die Dicke und damit 
gleichzeitig das Gewicht beider aus verschiedenem 
Material gefertigten Bekleidungsplatten in demselben 
Malse zu erhöhen, in welchem die Durchdringungskraft 
der Geschosse zunimmt. Hierdurch wird die Beweg- 
lichkeit des Schiffes behindert, und man gelangt, um 
die Schnelligkeit und Manövrirfähigkeit des Schiffes 
nicht zu verlieren, dazu, kräftigere Maschinen für die- 
selben zu bauen, so dafs schliefslich eine allgemeine 
Vergröfserung in den Bau-, Betriebs- und Unter- 
haltungskosten der Panzerschiffe resultirt. 

Es besitzt daher ein ganz hervorragendes Interesse, 
solche Panzerplatten herzustellen, welche bei geringerer 
Dicke und also auch bei geringerem Gewicht der 
doppelten, ihnen drohenden Gefahr gröfsere Wider- 
standsfähigkeit entgegensetzen. Wenn man nun die 
eben auseinandergesetzten, dem Eisen und dem Stahle 
je eigenthümlichen Eigenschaften in Betracht zieht 
und bedenkt, dafs die Eisenplatte, welche sich an 
und für sich schlecht hält, so lange sie nicht durch 
Stahl beschützt wird, dennoch unentbehrlich ist, um 
den Stahl vor Zertrümmerung zu bewahren, so kann 
man mit Gewilsheit den Schlufs ziehen, dafs, wenn 
es möglich wäre, bei der Herstellung der Panzerplatten 
zwischen beiden Metallen eine so innige Verbindung 
herzustellen, dafs letztere sozusagen nur ein Metall 
repräsentirte, welches die Dehnbarkeit des Schmiede- 
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eisens und die Härte des Stahles in allen Theilen 
gleichzeitig besäfse — dafs eine solche Platte die 
gröfstmöglichste Widerstandsfähigkeit besitzen mulfs, 
ohne dafs man ihr die Dicke und das Gewicht der 
jetzt gebräuchlichen Platten zu geben braucht. 

“ Das Gesagte gilt in gleicher Weise für Eisenbahn- 
Achsen, Räder, Transmissionen u. s. w., kurz für alle 
dem Verschleifs und Bruch ausgesetzten Theile. 

Dies hat M. Sibut aine auf den Gedanken einer 
neuen Art der Verbindung zwischen Stahl und Eisen 
gebracht. Er nennt sie systeme cloisonne, ein Aus- 
druck, der wohl am passendsten mit Verbandsystem 
zu übersetzen ist. Es wird in der Weise hergestellt, 
dafs zwerst aus schmiedeeisernen, mehr oder 
minder voneinander entfernten und gekreuzt über- 
einander gelegten Stäben ein Gerippe oder Art von 
Gitterwerk gebildet wird, welches dann in eine feuer- 
feste Giefsform, die die Umrisse des zu bildenden 
Stückes besitzt, gelegt und durch flüssigen Stahl, 
wecher darin eingegossen wird, ausgefüllt wird. 

Wenn es möglich wäre, aus einer abgekühlten, 
nach dem Verbandssystem hergestellten Panzerplatte 
die sämmtlichen Stäbe, welche“ den inneren Verband 
bewirken, herauszuziehen, so würde sie wie ein Stahl- 


die dort erzielten Resultate veröffentlicht wurde — ein 
Bericht, welcher die Qualität des neuen Fabricates der 
des alten als mindestens ebenbürtig zur Seite stellte 
(vgl. »Stahl und Eisen« Nr. 12, vor. J.) — theilt Franeis 
Laur, allerdings unter allem Vorbehalt, in dem in 
St. Etienne erscheinenden L’Echo des Mines et de la 
Metallurgie die sensationelle Nachricht mit, dafs man 
in. Le Greusot das basische Fabricationsverfahren 
wieder eingestellt habe. Laur glaubt aus dieser Mit- 
theilung den Schlufs ziehen zu können, dafs das Ver- 
fahren für die in Le Creusot obwaltenden Verhältnisse 
nicht rentabel befunden worden sei. Der Preisunter- 
schied, kalkulirt er, zwischen Bessemer- und Thomas- 
eisen beträgt ungefähr 30 Fres; da ferner die Kosten 
des ersteren zur Umwandlung in Stahl sich auf 
weitere 30 Fres. pro Tonne belaufen, so hat das 
basische Verfahren einen Vorsprung von 60 Fres. vor 
dem sauren Verfahren. Wenn nun trotzdem Le Creusot 
das basische Verfahren einstellt, so habe dies wohl 
seinen Grund nur darin, das dasselbe dort an Abbrand, 
Futter, Arbeitslöhnen, verfehlten Chargen u. s. w. 
diese 60 Fres. verschlingt. 

Anderseits werden binnen kurzem die neuen auf 
der Entphosphorung begründeten Stahlwerke in Joeuf 


block aussehen, welche von einer Reihe Längs-, Quer- | und von Commentry in Vilrupt in Betrieb ‘gesetzt 
und vertical liegender, in bestimmter Entfernung und | werden; man rechnet dort auf Grund der früheren 
Reihenfolge angeordneter Kanäle durchbohrt ist. Da | Versuche mit Sicherheit auf die Rentabilität der 
nun aber diese Barren unbeweglich festliegend, wo- | Anlagen. 


möglich aneinander geschweifst sind, so bilden sie 
eine zähe, dem Bruch widerstehende Verbindung, da 
dies gerade die besondere Eigenschaft des Schmiede- 
eisens ist, während gleichzeitig die Verbindung durch 
und durch aus einem wirklichen Stahlblock besteht, 
also dieselbe Härte wie ein solcher besitzt. Die nach 
dieser Methode hergestellte Panzerplatte hat demnach 
den Vortheil, bei dem Anprall des Geschosses gleich- 
zeitig gegen Bruch und gegen Durchdringung Wider- 
stand zu bieten. 

Das oben beschriebene System ist eine weitere 
Ausbildung des sogenannten Compound -Systems; in 
der Praxis ausgeführt ist dasselbe noch nicht, jeden- 
falls verdient der Vorschlag indessen Beachtung. 

(Aus: L’Echo des Mines et de la Metallurgie.) 


Der basische Procefs in Frankreich. 


Der Kampf um die Rentabilitätsfrage des basischen 
Processes ist zur Zeit in Frankreich lebhaft entbrannt. 

Das einzige Stahlwerk, welches bislang Stahl nach 
dem basischen Verfahren fabrieirt hat, ist bekannt- 
lich Le Greusot. Während nun erst vor wenigen 
Monaten von dem französischen Regierungscommissar, 
M. Delafond, ein ausführlicher officieller Bericht über 


Es scheint demgemäls, dafs die Zusammensetzung 
der nur im Westen Frankreichs gewonnenen Erze 
eine nutzbringende Anwendung des basischen Pro- 
cesses ermöglicht, so dafs die Stahlindustrie des 
mittleren und südlichen Frankreichs vorläufig auf das 
alte Verfahren angewiesen sei. Wie Franeis Laur 
meint, wird die letztere ihre Antwort nicht schul- 
dig bleiben: sie wird in der Durchbildung der 
Roheisenreinigungs- und Herdofenprocesse bestehen. 


Ueber den Einflufs von wiederholtem Erhitzen 
auf Eisen und Stahl 
theilt J.F. Barnaby in einem officiellen Berichtan dasSee- 
amt die Ergebnisse einiger Versuche mit. Die von ihm 
angestellten Proben erstreckten sich auf Stücke aus Sie- 
mensoder offenem Herdstahl, Bessemerstahl, Bowling- 
Eisen und Eisen B.B. von Cammel &Co.; man war dabei 
bemüht gewesen, die Versuche, soweit dies angänglich, 
derart vorzuehmen, dafs die Probestücke einer ähn- 
lichen Behandlung unterworfen wurden, wie sie im 
Falle der Einfügung in einen Kessel erlitten hätten. 
Die nachfolgende Tafel zeigt die Versuchs-Resultate 
unter gleichzeitiger Angabe der vorherigen Behand- 
lungsweise der Probestücke. 


[Siemens- oder] Bessemer- (. Cammel & (o. Barlins 

offener | ,, „tl B. B. ee 

[s” Kessel- | _ Eisen. 

‘| Herdstahl. blech‘ Kesselblech. 
Iug- Zug- Zug- lug- 
“La | Dehnung | Aus = d us 5 
EIDEANE > > fstigkoi Dehnung fosigkei Delmung fstigkeit Dehnung 
In normalem Zustande . er 13,98: 194560° | 49,23 1519,14 538,683 7,412 1 33,19. 13,67 
Nach dreimaliger Erwärmung . . . 2.2.2 ..147,37 | 26,56 | 52,20 | 2148| — — 131,9% | 14,64 
„  achtmaliger : 48,14 | 25,97 | 51,50 | 22,06 | 32,38 | 7,22 39.07 15,71 
„  zwölfmaliger in are, 483,23 | 25,38 | 52,12 99.06 33,87 9 17 32 ‚50 | 17,96 
„  zwanzigmaliger „ ME A809 151,28 22,25, 5 31,78.1 7,817 7.31,52.1716,79 
„  vierzigmaliger „ me 012829 95,9721. 51,66 129,457 39,39 8’98 32,60 | 18,54 
sechzigmaliger „ ER ee 0 2070-1: 93,95 32,80 | 8,60 | 32,05 | 16,40 
Nach sechzehntägigem Aufenthalt in dem Feuer- 
kanal eines stationären Kessels . . . 148,46 | 26,55 | 45,16 | 20,11 | 34,14 | 7,22 | 31,81 | 14,65 
Nach sechzehntägigem Aufenthalt in der Feuer- 
büchse einer Locomotive . . .. 147,25 | 26,16 | 48,96 | 24,60 | 33,02 | 8,17 | 32,28 | 13,28 
Nach sechzehntägigem Aufenthalt in einem Glüh- 

BEN A EN <, 41,09 | 28,51 | 44,49 | 24,61 | 24,05 | 5,85 | 24,00 | 11,32 


* In Kilogramm pro qmm. 
** In Procent auf 200 mm Länge gemessen. 
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Jede Ziffer der Tabelle ist das Mittel von vier 
Proben, von welchen zwei längs und zwei quer zum 
Blech entnommen waren — ausgenommen die Ziffern 
der ersten Horizontalreihe, welche aus je zwei Proben 
ermittelt sind. Die Bleche waren je °/s“ engl. (15,9 mm) 
dick. Die Erwärmung der Probestücke wurde möglichst 
gleichförmig in einem Ofen vorgenommen und zwar 
jeweilig bis auf ca. 8000 F. (423 0 C ); die Temperatur- 
höhe wurde dadurch festgestellt, dafs man die 
Platten herauszog und kleine Stückchen Zink darauf 
legte; begann letzteres in dieser Lage zu schmelzen, 
so liefs man die Platten abkühlen “und wiederholte 
dieses Verfahren 3, 8, 12, 20, 40 und 60 mal, wie an- 
gegeben. Die Proben der 8. Horizontalreihe hatten 

vor dem Einspannen in die Zerreiflsmaschine 16 Tage 
in dem Feuerkanal eines stationären Kessels gelegen, 
wobei Sorge getragen wurde, dafs sie frei von Asche 
blieben; sie waren hierbei so gelegt, dafs ihre untere 
Seite Wärme von den Kesseln aufnahm, während die 
obere Seite der strahlenden Wärme des Feuers durch 
die Roststäbe durch ausgesetzt war. 
dafs die Wärme dieser Probestücke oft bis zu 4230 C. 
betrug, oft jedoch auch viel niedriger war. Die Probe- 
stücke der 9. Horizontalreihe waren 16 Tage lang in 
der Feuerbüchse einer Locomotive aufgehängt gewesen, 
welche bei einer Kohlenzeche in wechselndem Betrieb 
war. Die letzte Horizontalreihe endlich giebt die Re- 
sultate von Probestücken, welche unter der Feuer- 
brücke eines Glühofens so gelegt worden waren, dafs 
die Flammen nicht darauf einwirken konnten. Da der 
Öfen während der 16 Tage täglich abends abgekühlt 
wurde, so wurden die Stücke infolgedessen abwechselnd 
rothwarm und dann wieder schwarz, so dals sie über 
!/s Zoll abbrannten. 

Die Resultate ergaben, dafs Siemensstahl alle seine 
guten Eigenschaften behielt, wenn wir den Fall aus- 
nehmen, wo er der lange fortgesetzten Rothglut aus- 
gesetzt gewesen war; Bessemerstahl erlitt keinen Nach- 
theil, abgesehen von einer Herabminderung seiner 
Biegungsfähigkeit; nach 60 maliger Erwärmung hatte 


die Zugfestigkeit sogar noch etwas zugenommen, 
während die Dehnung sich gleich blieb, die Proben 


hielten sich sogar nach fortgesetzter Erwärmung bis zur 
Rothgluth sehr gut, viel besser als die aus Schmiede- 
eisen; die Proben aus letzterem endlich litten nur 
durch fortgesetztes Glühen, dann aber bedeutend mehr 
als Stahl. 


Barnaby glaubt, . 


Nachdem die Proben auf der Zerreifsmaschine zer- 
rissen worden waren, wurden sie noch mittelst eines 
Hammers gebogen, soweit es ging. Die in dem er- 
wähnten Bericht enthaltenen Ergebnisse sind indessen 
sehr unbestimmt; im ganzen hielt der Siemensstahl 
sich am besten, während die Schmiedeeisenstücke 
schon bei der geringsten Biegung Risse bekamen. 


Zur Kesselexplosion in Marnaval, 


Wie die Tagesblätter bereits berichteten, hat vor 
kurzem in Marnaval eine Kesselexplosion stattgefunden, 
bei welcher nicht weniger als 50 Menschen, hierunter 
20 tödlich, zum Opfer fielen. Wie M. Gonthier im 
Aprilheft der Comptes rendus mittheilt, war der 
betreffende Kessel ein verticaler, hinter Puddelöfen 
stehender, und fand die Explosion in dem Augenblick 
statt, als die Arbeiter nach eingenommenem Mittags- 
mahl sich wieder an die Arbeit begaben. Die Unter- 
suchung über die Aufklärung der Ursache ist im 
Gange, es scheint indefs fraglich, ob dieselbe etwas 
zu Tage fördern wird. 

Gonthier erinnerte bei dieser Gelegenheit an einen 
ähnlichen Fall, der vor einigen Jahren in Commentry 
passirte. Es explodirte dort ein hinter Schweifsöfen 
aufgestellter verticaler Kessel ebenfalls in dem Augen- 
blick, als die Ruhepause vorbei war und die Arbeit 
wieder begann. Damals blieben 17 Todte und zahl- 
reiche Verwundete. Die Untersuchung ergab, dafs 
das Blech überall die erforderliche Stärke besafs, so- 
wie dafs kein Wassermangel und keine Kesselstein- 
bildung eingetreten sei, so dafs man dazu neigte, die 
Explosion der Unregelmäfsigkeit in der Heizung der 
Schweifsöfen und daraus entstehendem Siedeverzug 
zu suchen. 


Berichtigung. 

Wir folgen gern einem uns von Herrn J. Lowth. Bell 
ausgesprochenen Wunsche, indem wir einen Druck- 
fehler berichtigen, welcher sich in der in Nr. 3 d.J. 
enthaltenen Uebersetzung des Professor Akermanschen 
Aufsatzes „Ueber die Reduction oxydirten Eisens durch 
Kohlenoxyd“* auf Seite 160, rechts, Zeile 20 von oben, 
befindet. Es soll dort nicht Herr Bell, sondern Herr 
Bull heifsen, während bei den eingangs des Aufsatzes 
angezogenen Untersuchungen in richtiger Weise Herr 
J. Lowth. Bell angegeben ist. 


Marktbericht. 


Den 29. Mai 1883. 

Im Eisen- und Stahlgeschäft hat sich die Lage 
seit unserm letzten Berichte im allgemeinen nicht 
wesentlich geändert; speciell traten Erscheinungen, 
welche die Verhältnisse als anormal charakterisiren, 
im weiteren Umfange hervor. Hierzu müssen wir 
den Umstand rechnen, dafs für fabrieirtes Eisen auf 
einigen Gebieten. entschieden gröfsere Lebhaftigkeit 
eingetreten ist, während der Markt für Roheisen derart 


verflaut, dafs eine weitere Preisherabsetzung noth- 
wendig geworden ist. Damit dürften die Roheisen- 


producenten im günstigen Falle nur auf 
ihrer Selbstkosten rechnen können, viele Hochöfen 
werden diese aber kaum mehr zu decken imstande 
sein, und es erklärt sich daher das dringende Ver- 
langen einer nicht unerheblichen Zahl von Produ- 
centen nach einer durchgreifenden allgemeinen Ein- 
schränkung der Production. Ein solcher Schritt wird 


den Erfolg 


aber von der Mehrheit der Producenten noch nicht 
für zweckmäfsig erachtet; denn erstens mulfs sich die 


durch Auflösung der Siegerländer CGonvenlion neu 
geschaffene Situation klären, ferner aber sind die 


Vorräthe an Qualitätspuddeleisen, im ganzen genommen, 
nur gering, welcher Umstand, in Verbindung mit dem 
besseren Gange der Stabeisen- und Blechfabrieation, 
es gerechtfertigt erscheinen läfst, mit einem so tief 
eingreifenden Beschlusse noch etwas zu zögern. Im 
Prineip sind die Roheisen-Projlucenten vollkommen 
einverstanden, dafs, bei längerer Dauer der gegen- 
wärligen unerquicklichen Lage, eine durchgreifende 
Productionseinschränkung der einzige Weg sein wird, 
um zu besseren Verhältnissen zu gelangen. Etwas 
günstiger hat sich der Zustand durch die weichende 
Tendenz der Kokspreise bereits gestaltet, wodurch 
freilich das Mifsverhältnifs zwischen den Preisen für 
Koks und Kohlen und den Roheisenpreisen, welches wir 
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in unserm letzten Berichte eingehender behandelten, 
noch lange nicht ausgeglichen ist. In den Kreisen 
der Roheisen- Producenten erwartet man jedoch, dafs 
die täglich neu in Betrieb kommenden Koksöfen, 
welche im Laufe dieses Jahres im hiesigen Bezirke 
die Zahl von 900 sicher erreichen werden, und die 
damit verbundene aufserordentliche Vermehrung der 
Production mit Nothwendigkeit einen weiteren Rück: 
gang der Kokspreise herbeiführen werden. Im allge- 
meinen ist die deutsche Eisen- und Kohlenindustrie, 
trotz der augenblicklichen Schwierigkeiten und der 
fortdauernd schlechten Berichte aus dem Auslande, 
nicht entmuthigt; denn die angestrengte Arbeit in den 
Maschinenfabriken und die starke Thätigkeit, die 
namentlich in unseren Kesselschmieden herrscht, Jassen 
auf einen flotten Gang der übrigen Industrieen schliefsen, 
und man glaubt, dafs eine günstige Rückwirkung auf 
die Lage "der Eisen- und "Stahlindustrie über kurz 
oder lang eintreten muls. 

Dem Gange des Roheisen-Geschäftes entsprechend, 
ist auch der Markt für Erze still, und die Preise 
zeigen weichende Tendenz. 

Der Roheisen-Markt ist in den letzten Tagen 
durch die Auflösung der von den Siegerländer Produ- 
centen gebildeten Convention ungünstig beeinflufst 
worden. Da es den Afischein hat, dafs“ in einzelnen 
Fällen das Bedürfnils zu verkaufen im Siegerlande 
ungemein stark ist, die Vorräthe daher fast zu jedem 
Preise abgegeben werden, so konnte die Convention 
der Rheinisch- Westfälischen Werke nicht umhin, auch 
ihrerseits den Preis auf 57 Mark zu ermälsigen. Dabei 
konnte es freilich nicht in ihrer Absicht liegen, das 
Niveau, zu welchem Öfferten aus dem Siegerlande 
denn man mulste Sieh sagen, 
dafs die Verluste, welche solche Preise, namentlich mit 
Rücksicht auf den hohen Werth und die Transport- 
kosten der Koks verursachen müssen, nicht lange 
ertragen werden können und entweder zum Nieder- 
blasen der Hochöfen oder zu einer rationelleren 
Preisstellung führen müssen. Deutsches Bessemer- 
und Spiegeleisen zeigt weichende Tendenz, und 
wenn die Preise für Giefsereteiden auch noch 
aufrecht erhalten werden, so ist der Absatz unter 
dem Drucke der englischen Goncurrenz doch wesent- 
lich eingeschränkt. Englisches Bessemereisen 
ist flau, "Luxemburger Eisen hat seinen Preis behauptet. 

In Stabeisen hat nach der letzten Preifsermäfsi- 
gung die Nachfrage unverkennbar zugenommen, die 
Bestellungen laufen in grölserem Umfange ein; dafs 
aber nicht nur die speculative Thätigkeit der Händler, 
sondern auch der wirkliche Verbrauch sich hebt, geht 
aus dem Umstande hervor, dafs auch die Speeifica- 
tionen in neuerer Zeit reichlicher eingehen. 

Infolge der gröfseren auf den Gebieten des Kessel- 
baues herrschenden Thätigkeit hat sich eine lebhaftere 
Frage besonders für Bleche in den besseren und 
besten Qualitäten entwickelt, welche zu einer Auf- 
besserung der Preise geführt hat. Dazu hat ferner 
auch der Umstand beigetragen, dafs auf den Schiffs- 
werften, im Inlande wie im Auslande, rege Thätigkeit 
herrscht. Auch für Siegener feine Bleche scheint 
wieder eine bessere Zeit anzubrechen. 

Bezüglich Walzdraht, sowohl in Stahl wie in 
Eisen, dauert die Stille unverändert fort, alle Er- 
wartungen knüpfen sich an das Ausland, von welchem 
erneute Anregungen jedoch noch nicht ausgegangen 
sind, demgemäls sind Preise als nominell zu bezeichnen: 

An Kirenbahnmaterial ist vorläufig noch aus- 
reichende Arbeit vorhanden; die Preise haben keine 
Aenderungen erfahren, da in dieser Jahreszeit, wie 
bekannt. Submissionen nur ausnahmsweise und ver- 
einzelt vorkommen. 

Eisengiefsereien und Maschinenbau-An- 
stalten sind gut beschäftigt, namentlich die letzteren 
sind mit Aufträgen so reichlich versehen, dafs noch 


ist wie vor den Feiertagen. 
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im Laufe dieses Jahres zu effectuirende Bestellungen 
kaum unterzubringen sein dürften. 

Die Preise stellten sich wie folgt: 
Kohlen und Koks, 


Flammkobhlen .. . . «6,00 


Kokskohlen, gewaschen . . » 5.40-- 5, 
» feingesiebte . . » 4,80— 5,00 
Koks für Hochofenwerke » 10,60—11, A 
» » Bessemerhetrieb . » 12. ‚40—13,5( 
Eıze, 

Kohepaihn 2, . >» 10,00—11,40 
Gerösteter Spatheisenstein . a 
Spanische f. o. b. Rotterdam » 15,50—15,90 
Siegener Brauneisenstein, phos- 

DROMSTIN es EN TE Are 
Nassauischer Rotheisenstein 
mit ca. 50° Eisen M — 
Roheisen, 
Gielsereieisen Nr. I ER 50 

» a ET ur 00) 

» a VE A) 
Qualitäts-Puddeleisen . . . » 57,00 
Ördinäres » : >» 91,00 
Bessemereisen, deutsch, Sieger- 

länder, graues . . . » 61,00 


Stahleisen, weilses, unter 0, 1 oo 
Phosphor 5 
Bessemereisen, engl. £.0. b. West- 


HM 60,00 —62,00 


Küsten . . 5h.51,00—51,50 
Thomas-Eisen, deutsches : A 51,00 —52,00 
Kleinspiegel. . » 62,00—63,00 
Spiegeleisen, 10 — 120), Mangan » 70,00 

» ss » De 


Engl. Giefsereiroheisen Nr. III 
franco MUNTOTIE IE 

Luxemburger, ab Luxemburg Fres. 

Gewalztes Eisen, 

Stabeisen, westfälisches 

Winkel-, Facon-u. Träger-Eisen 
zu ähnlichen Grundpreisen 
als Stabeisen mit Auf- 
schlägen nach der Scala. 

Bleche, Kessel-. .# 205,00—215,00 


Y 


60,00 —62,00 
99,19 


#. 132,00— 135,00 
(Grundpreis) 


RE ES 
» secunda 190,00 — 200,00 
» dünne » 170,00—180,00 Kal ee 
ufschläge 
Draht, Bessemer-- » — E= PN a 
(ab Verschiffungshafen) ER k 
» Eisen... «A. 137,00-—142,00 men 


Ueber die Lage des englischen Eisen-Markts 
berichtet die „Iron and Coal Trades Review“ vom 
25. Mai, dafs in der City das Geschäft ebenso flau 
Im allgemeinen besteht 
ein grofser Mangel an Aufträgen, und auch die Nach- 
fragen von auswärts fehlen, obgleich die Preise niedrig 
genug sind, um die Consumenten anzuregen. Der bei 
den Producenten beobachteten Neigung nachzugeben, 
veranlafst die Käufer, zu zögern. Ueberhaupt ist das 
ganze Frühjahrs- „Geschäft bis zum gegenwärtigen Augen- 
blick entmuthigend, denn es sind keine Anzeichen 
für eine baldige Besserung vorhanden. 

Im Norden von England und in Cleveland 
ist das Roheisen-Geschäft sehr matt gewesen, und es 
fehlte nicht an ängstlichen Verkäufern, welche nach 
Geschäften suchten. Die Preise haben, nachdem sie 
fast zwei Monate fest auf 40 sh für Nr. 3 gestanden, 
um 3—6 d per Tonne nachgegeben. Es wurden 39 sh 
9 d gefordert und 39 sh 6 d bewilligt. Die Verschif- 
fungen waren gering und zeigten namentlich eine Ab- 

nahme im Export nach Schottland. Der Markt ist 
durchaus nicht erfreulich , und die Preisermälsigung 
ist, namentlich in Anbetracht des Beginns der ‚Ver- 
schiffungssaison, entmuthigend. Der Strike auf den 
Eston-Stahlwerken dauert fort. Dieses grofsartige Eta- 
blissement ist nun bereits seit 14 Tagen geschlossen. 
Nahezu 4000 Arbeiter werden durch diese Stockung 
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in Mitleidenschaft gezogen; dieselben gaben aber ihren 
Entschlufs zu erkennen, die Arbeit zu den reducirten 
Lohnsätzen nicht wieder aufzunehmen. In der Zwischen- 
zeit häufen sich die Vorräthe an basischem und 
Hämatiteisen an. Die Lage des Markts für fabrieirtes 
Eisen ist zwar unbefriedigend, die Werke sind jedoch 
durch alte Aufträge recht gut beschäftigt, und sie wer- 
den von den CGonsumenten bezüglich der Lieferungen 
gedrängt. Die Preise sind flau. 

Den Eisen-Industriellen in North-Staffordshire 
fliefsen Aufträge reichlicher zu; sie sind daher im- 
stande, ihre Preise aufrecht zu erhalten, und glauben 
an eine bedeutende Zukunft des Geschäfts für die 
nächsten Monate. Für Bandeisen, Träger und Stab- 
eisen ist sehr grofse Nachfrage. Die Roheisen-Produ- 
centen sind mit Lieferungen gut versehen, die Preise 
aber nicht befriedigend. 

Im South-Staffordshire Distriet sind die 
Fabriken erträglich beschäftigt. Die gröfste Thätigkeit 
herrscht in Bandeisen, Blechen und Stabeisen. Die 
Preise halten sich überall. Eine bemerkenswerthe 
Nachfrage‘ zeigt sich für gestempeltes Stabeisen, be- 
sonders von Australien und selbst von den Vereinigten 
Staaten ; auch die inländischen Maschinenfabriken sind 
gute Käufer. Bleche für Verzinkereien sind in starker 
Nachfrage; das Geschäft ist aber weit davon entfernt, 
sich befriedigend zu gestalten. Für Roheisen laufen 
nur wenige Aufträge ein; doch werden die Preise da- 
durch nicht berührt, weil die vorhandenen Aufträge 
für die nächsten Monate genügen. 

Von South-Wales wird eine etwas freundlichere 
Lage des Eisen- und Stahl-Geschäfts gemeldet. Die 
Nachfragen haben sich gemehrt, obgleich keine An- 
zeichen für eine gröfsere Lebhaftigkeit des Geschäfts 
in diesem Jahr vorliegen. Die Preise behaupten sich 
ziemlich gut, sind aber im ganzen als sehr niedrig zu 
betrachten. Mit Befriedigung kann eine Besserung in 
der Weifsblech-Branche gemeldet werden, und die 
Aussichten scheinen sich ganz bestimmt günstiger für 
die Producenten zu gestalten, welche jedoch fürchten, 
dafs diese Aenderung zur Wiedereröffnung einiger der 
veschlossenen Werke und zur Fortdauer der unbe- 
friedigenden Geschäfts-Lage führen könnte. 

Der Schottische Roheisenmarkt ist sehr flau. 
In den Preisen hat sich in der letzten Woche eine 
absteigende Bewegung vollzogen, denn die Eigenthümer 
zeigen grolse Besorgnils, zu verkaufen, und von einigen 
Firmen ist sogar auf den Verkauf gedrungen worden. 

Der Markt in Sheffield für Roheisen und Eisen- 
fabricate befindet sich gleichfalls in einem unbefrie- 
dieenden Zustand; nur die Giefser arbeiten lebhaft, 
wenngleich auch zu niedrigen Preisen. Das Stahl- 
(seschäft prosperirt nicht, und die Werke finden es 
immer schwieriger, mit denjenigen Firmen zu concur- 
riren, die sich in der Nähe der Küste befinden. Der 
Preis für Stahlschienen ist volle 20 sh per Tonne niedriger 
als in der correspondirenden Periode des vorigen Jahres. 

Im West-Gumberland-Distriet ist die Neigung 
der Producenten, zu verkaufen, nicht so grofs, da in 
der letzten Zeit ziemlich bedeutende Transactionen 
für den einheimischen Bedarf sich vollzogen haben. 
Bessemer-Eisen, „mixed numbers“, kann zu 50 sh 6d 
bis 5l sh 6 d gekauft werden. Die Vorräthe in den 
öffentlichen Warrant-Stores zeigen eine beständige Ab- 
nahme, und die Producenten scheinen nicht geneigt 
zu sein, in grölserem Umfang zu den jetzigen Preisen 
zu verkaufen. Die Preise für Fertig-Fabricate werfen 
kaum einen Gewinn ab, und es ist schwer, die notirten 
Preise, trotzdem sie so niedrig sind, festzuhalten. In 
der letzten Woche sind mehr als 14000 t Hämatit- 
eisen und 5700 t Stahlschienen von Cumberland ver- 
schifft worden. 

In Furnefs ist das Eisen-Geschäft aufserordentlich 
malt. Die Wiederaufnahme des Geschäfts nach den 
Feiertagen hat zu einer grolsen Nachfrage nicht ge- 
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führt: auch scheinen die niedrigen Preise keinen An- 
reiz auf die Consumenten auszuüben. Erze sind wenig 
gefragt und können zu 9 sh per Tonne loco Grube ge- 
kauft werden. 

Aus den Vereinigten Staaten wird berichtet, 
dafs das Roheisen-Geschäft sehr gedrückt ist und dafs 
eine baldige Besserung, in Anbetracht der Arbeiter- 
Unruhen, welche in der Branche der Fertig-Fabricate 
ausgebrochen sind, und der grofsen Vorräthe an Eisen, 
nicht wahrscheinlich ist. Die letzten Preis-Reductionen 
veranlassen die Consumenten, auf noch niedrigere 
Preise zu warten, und die Producenten haben ihre 
Unfähigheit, die Preise zu behaupten, gezeigt. Die 
Notirungen sind gegenwärtig nominell, denn sie re- 
präsentiren auch nicht im geringsten die Preise, welche 
acceptirt werden; es ist aber klar, dafs viele Hochöfen 
ausgeblasen werden müssen, da es ziemlich sicher ist, 
dafs eine grofse Anzahl derselben keinen Gewinn mehr 
erzielt. Auch mufs der Ueberschufs an den Vorräthen 
geräumt werden, welcher sich nicht nur bei den Pro- 
ducenten, sondern auch bei den Händlern vorfindet. 
Einige Producenten erklären, dafs sie es vorziehen 
werden, nach Erledigung der laufenden Gontracte aus- 
zublasen, als noch auf weitere Concessionen ‚einzu- 
gehen. Der Markt ist äufserst matt, es kann Eisen 
billiger als jemals seit August 1879 gekauft werden. 
Obwohl allgemein angenommen wird, dafs der 
schlimmste Punkt erreicht ist, herrscht dennoch solche 
Unsicherheit, dafs Käufe nur für sofortige Lieferung 
stattfinden; Aufträge anderer Art können zu irgend 
welchen annehmbaren Preisen nicht erlangt werden. 
Unter diesen Umständen ist es unmöglich, irgend 
etwas Anderes bestimmt über dieZukunft auszusprechen, 
als dafs der Markt so lange unbefriedigend bleiben 
wird, bis ein Theil der überschüssigen Vorräthe wegge- 
schafft ist. Dies wirdgeraume Zeitin Anspruch nehmen, 
wenn nicht mehr Eisen gebraucht, oder viel weniger 
Eisen producirt wird, als es gegenwärtig den Anschein hat. 

Mit Bezug auf die befürchteten Arbeiter-Unruhen 
in Pittsburgh schreibt der Gorrespondent des »Iron Agee: 
„Der wichtige Factor im gegenwärtigen Eisen-Geschäft 
— die Arbeiterfrage — ist noch nicht geregelt, und 
die Aussichten sind nicht im geringsten ermuthigend. 
Da die beiden Parteien ihre Entscheidung getroffen 
zu haben scheinen — die Amalgamated Assosiation 
behauptet, dafs sie nicht beabsichtige, auf die vorge- 
schlagene Reduction einzugehen, und die Arbeitgeber be- 
haupten, dafs sie Ende des Monats ihre Werke werden 
schliefsen müssen, wenn die Herabsetzung der Lohn- 
sätze für geübte Arbeiter nicht angenommen wird — 
so scheint ein lock-out beinahe unvermeidlich zu sein. 
Von keiner Seite wird eine nochmalige Besprechung 
gewünscht, und es ist nicht wahrscheinlich, dafs irgend 
einer von den verschiedenen Vorschlägen, welche ge- 
macht wurden, Annahme finden wird. Der Streit vom 
vorigen Jahr hatte eine Schwächung der Amalgamated 
Assosiation und eine Stärkung der Fabricanten zur 
Folge; es scheint aber auf der Seite der Letzteren 
keine Neigung zu bestehen, ihren Sieg auszunützen. 
Dieselben sagen nämlich, dafs es sich für sie nicht 
um die Frage der Macht, sondern um eine Frage des 
Rechts und der Nothwendigkeit handle; denn wenn 
sie keine Lohn-Reduction durchsetzen können, müssen 
sie ihre Werke schlielsen. Während eine Arbeitsein- 


stellung ein ernster Schlag für das Pittsburgher Ge- 


schäft wäre, giebt es doch auch Personen, welche von 
dem Glauben erfüllt sind, dafs die Betriebseinstellung 
der Werke für einen oder zwei Monate das Beste 
wäre, was dem Eisen-Geschäft widerfahren könnte.“ 
Die Stahlschienen-Werke sind ziemlich gut mit Auf- 
trägen versehen. Die Producenten notiren Dollar 39 
— bis Dollar 40 — Kasse ab Werk für grofse Liefe- 
rungen und werden wahrscheinlich diesen Sommer in 
vollem Mafse beschäftigt sein, aber nicht zuguten Preisen. 
H. A. Bueck. 
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Vereins-Nachrichten. 
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Nordwestliche Gruppe des Vereins 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 


Am 5. Mai d. J. wurde in Berlin eine Sitzung des 
Vorstandes des Vereins deutscher Eisen- und Stahl- 
Industrieller abgehalten,» über welche den Mitgliedern 
die nachstehenden protokollarischen Mittheilungen von 
Herrn Dr. Rentzsch zugegangen sind. 

Anwesend: die Herren Bürgermeister Russell, 
Generaldirector Ehrhardt, Justizrath Dr. Goose, 
Director Grund, C. Hoppe, Director Kaselowsky, 
Generaldirector Lueg, Director Meier, (. Scha- 
rowsky, Ad. Schlumberger, Generaldirector 
Seebohm, Generaldirector Servaes, Geheimrath 
Stumm, E. Weise, Regierungsrath Beutner, Bueck, 
Dittmar, Hauptmann Schimmelfennig, Regierungs- 
Baumeister Woas, Dr. Zimmer, Dr. Rentzsch. 

Entschuldigt: die Herren Richter, Baare, 
von Gienanth, G@. Hartmann, Jencke, Massenez, 
Mauve, G. L. Meyer-Celle, Mulvany, Schäffner, 
Schiele. 


Die Sitzung wird Mittags 12!’ Uhr durch den 
stellvertretenden Vorsitzenden, Herrn Bürgermeister 
Russell, mit der Mittheilung eröffnet, dafs der Vor- 
sitzende, Herr Generaldirector Richter, an der heutigen 
Sitzung theilzunehmen verhindert: sei. 


I. Interne Angelegenheiten. 

An Stelle des freiwillig ausscheidenden Herrn 
Generaldireetor Schäffner wird als Delegirter des 
Vereins zum Gentralverband deutscher Industrieller 
Herr Generaldirector Seebohm gewählt. 


Il. Kranken- und Unfall-Versicherung. 

Ref. Herr Regierungsrath Beutner. Die Anträge, 
welche der Verein in und mit dem Centralverband 
deutscher Industrieller in Bezug auf die Krankenkassen- 
Vorlage dem Reichstag gegenüber ausgesprochen hat, 
sind in der zweiten Lesung des Reichstags nur zum 
kleinsten Theil berücksichtigt worden. Man beschliefst, 
diese Anträge nochmals bei dem Reichstag für die 
dritte Lesung einzubringen, und an den schon früher 
gestellten Anträgen festzuhalten. 

In Bezug auf die Unfallversicherung wird die 
bereits gewählte Commission beauftragt, die Beschlüsse 
der betreffenden Reichstags-Commission weiter zu ver- 
folgen und seiner Zeit dem Vorstand etwaige weitere 
Anträge zu unterbreiten. 


Ill. Reichs-Stempelabgaben. _ 

Ref. Herr Servaes. Nachdem der Antrag Wedell- 
Malchow, Börsensteuer ete. betr., von der Commission 
des Reichstags abgelehnt worden ist, scheint eine 
dringende Veranlassung, dafs der Reichstag sich mit 
der Revision des Gesetzes über die Reichsstempelab- 
gaben beschäftigen werde, nicht mehr vorzuliegen. 
Der Vorstand tritt der Auffassung des Herrn Referenten 
bei, dafs eine solche Revision zwar jetzt schon im 
höchsten Grade wünschenswerth sei, ein glücklicher 
Erfolg sich aber nur dann erst erwarten lasse, nach- 
dem durch Entscheidung der Gerichtsbehörden rechts- 
kräftige Interpretationen der einzelnen Paragraphen 
erlangt sind. Es werde sich daher empfehlen, bei 
besonders prägnanten Fällen, soweit irgend thunlich, 
richterliche Entscheidungen herbeizuführen, die, soweit 
nöthig, auch auf Vereinskosten zum Austrag zu bringen 
wären. Mit Rücksicht darauf, dafs die Auslegung des 
Stermpelgesetzes von den Steuerbehörden je nach den 
Provinzen sehr verschieden erfolgt, sowie in weiterer 
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Erwägung des Umstandes, dafs die Beurtheilung, ob 
und welche Fälle dazu besondes geeignet erscheinen, 
besser von den Gruppenvorständen als von dem 
Hauptvorstand erfolgen könne, tritt man allseitig der 
Auffassung bei, dafs die Anstrengung derartiger Pro- 
cesse als eine interne Angelegenheit der Gruppen zu 
betrachten und seitens des Vorstandes den Gruppen 
nur anheimzugeben, event. zu empfehlen sei, auf 
"diesem Wege eine Abhülfe für allseitig empfundene 
Uebelstände zu suchen. 


IV. Erweiterte Anwendung des Eisens bei Bauten. 


Ref. Herr Generaldirector Lueg. Die für diesen 
Gegenstand ernannte Commission, bestehend aus den 
Herren Richter, Hoppe, Lueg, Scharowsky, 


‚ Seebohm und Woas, hat sich zu Vorschlägen 


geeinigt, die nach längerer Debatte nahezu unverändert 
in folgender Form angenommen sind. 


1. Herausgabe eines Musterbuches über zweckmäfsige 

Bauconstructionen in Eisen mit kurzem erläu- 
terndem Text und einer Anzahl Zahlenangaben 
über die Stabilität der Constructionen bei ver- 
schiedenen Constructions-Bedingungen. 

. Entwerfen von Gebäuden, die ganz oder theil- 
weise aus Eisen herzustellen sind. 
Veröffentlichen solcher Entwürfe in technischen 
Zeitschriften, und Bestrebungen zu pflegen, solche 
Bauwerke zur Ausführung zu bringen. 

3. Oeffentliches Ausstellen von Mustermaterialien und 
Gonstructionen; allmähliches Anbahnen einer oder 
mehrerer Ausstellungen in gröfserem Umfange an 
geeigneten Plätzen. 

4. Zur Erweiterung des Musterbuches und zur För- 
derung der Bestrebungen zur weiteren Anwendung 
des Eisens überhaupt müssen die Fortschritte in 
der Herstellung und Verarbeitung des Eisens von 
den Fabricanten einer Centralstation angegeben, 
eventuell die Ausstellung mit ausgeführten Mustern 
beschickt werden. 

5. Ausschreiben von Preisaufgaben aus dem Gebiete 
des Eisenbaues. 

6.Es ist dahin zu trachten, dafs das Eisen als Walz- 
werksproduct stets eine möglichst gute Qualität 
erreicht und das Zusammenarbeiten der Eisen- 
theile in den Werkstätten eine solide Construction 
mit gefälligem Aussehen ergiebt. 

7.Es ist das Eisen nach Möglichkeit gegen Rost zu 
schützen, 

8. Sammeln von Erfahrungen über die Dauer und 
Haltbarkeit des Eisens. 

9. Wo sich die Nothwendigkeit neuer Profile heraus- 
stellt, Vereinbarung derselben mit Walzwerks- 
Technikern im möglichsten Anschlufls an die 
gangbaren Profile, insbesondere auch des deutschen 
Normalprofils. 

10. Errichten einer Prüfungsstation, die Qualität des 
Eisens in Bezug auf seinen praktischen Werth zu 

prüfen. 

11. Anregung bei sämmtlichen deutschen technischen 
Hochschulen, dafs an denselben bestimmte Vor- 
lesungen über Hochbau-Eisenconstructionen ge- 
halten werden. 

12. Bestrebungen pflegen, dafs die auf den technischen 
Hochschulen gebildeten Ingenieure vor ihrer 
Studienzeit eine gewisse praktische Thätigkeit 
üben. 

13. Häufigere Veröffentlichungen in der Tagespresse 
über ausgeführte Bauten in Eisen und über die 
Vorzüge des Eisens als Baumaterial. 
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Die Commission wird ersucht, zunächst über die 
Herausgabe eines Musterbuchs, sodann über die Auf- 
bringung der Kosten für die Durchführung dieser Vor- 
schläge dem Vorstand in seiner nächsten Sitzung 
weitere Vorschläge zu unterbreiten. 


V. Qualifications-Bedingungen für Eisenbahn-Material. 


Unterm 2. Juni 1882 lehnt Herr Minister Maybach 
den Antrag des Vereins, 
„die von dem Verein deutscher Eisenhüttenleute 
bearbeiteten Vorschläge über Revision der Classi- 
ficationsbedingungen für Eisen und Stahl einer 
aus Eisenbahn-Technikern und Eisen-Industriellen 
zu bildenden Commission zur Prüfung zu über- 
weisen‘, 
in der Hauptsache ab, erklärt sich aber bereit, in Bezug 
auf die Toleranzen bei Abnahme der Schienen gewisse 
Erleichterungen eintreten zu lassen. Der Vorstand 
hat hierüber ein erneutes Gutachten des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute erbeten und wird, nach- 
dem dessen Antwort eingegangen ist, beschlossen, 
in einer (bereits fertig vorgelegten) Eingabe an 
das Ministerium der öffentlichen Bauten die für die 
Toleranzen gebotenen Erleichterungen dankend zu 
acceptiren, im übrigen jedoch das früher gestellte 
Petitum unverändert zu wiederholen, eventuell zu 
beantragen, dafs auf ministerielle Anordnung durch 
sachverständige Techniker der Eisenbahnen und 
der Hüttenwerke mehrere Hundert, aus der Lie- 
ferung verschiedener Werke herrührende, Schienen, 
Achsen und Bandagen, welche gute Betriebsresul- 
tate ergeben haben, mittelst Zerreifsproben gegen 
eine gleiche Anzahl Schienen, Achsen und Ban- 
dagen probirt werden, von denen nicht befriedigende 
Resultate vorliegen. 


VI. Handelsverträge mit Spanien und Italien. 


Ref. Dr. Rentzsch theilt mit, dafs der Handels- 
vertrag mit Italien inzwischen abgeschlossen worden 
ist, über die Details jedoch nähere Nachrichten zur 
Zeit noch fehlen. — Zu Gunsten des Handelsvertrages 
mit Spanien hat der Verein sich rechtzeitig durch 
schriftliche Eingaben und mündliche Verhandlungen 
bei den competenten Behörden verwandt, auch die 
Zusicherung erhalten, dafs seitens der deutschen Re- 
gierung der Werth der Zollsätze der meistbegünstigten 
Nation für die deutsche Ausfuhr nach Spanien voll 
gewürdigt würde. Die Hoffnung für den befriedigenden 
Abschlufs der noch schwebenden Verhandlungen sei 
zwar gering, jedoch nicht aufgegeben. 
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Der Geschäftsführer des Vereins Dr. Rentzsch 
legt die statistische Zusammenstellung über die Löhne 
und die Zahl der beschäftigten Arbeiter auf 325 
Werken in 1883 gegen 1879, ebenso aus denselben 
Jahren die finanziellen Resultate von 107 Actien- 
Gesellschaften der Eisenindustrie und des Maschinen- 
baues vor. Die Drucklegung und Versendung dieses 
Berichts wird beschlossen. 

Schlufs der Sitzung Nachmittags 5 Uhr. 


Verein deutscher Eisenhüttenleute. 


Auszug aus dem Protokoll der Vorstands-Sitzung 
vom 30. April 1883, Nachmittags 2'/ Uhr, in der 
Restauration Thürnagel in Düsseldorf. 


Anwesend waren die Herren : C. Lueg (Vorsitzender), 
Blass, Brauns, Bueck, R. M. Daelen, R. Daelen sen., 


Elbers, Lürmann, Krabler, Minssen, Osann, Petersen, 
Schmidt, Schlink, Weyland. 
Entschuldigt die Herren: Helmholtz, Offergeld, 


T'hielen. 
Als Protokollführer fungirte der Secretär des Ver- 
eins, Ingenieur Schrödter. 


„STAHL UND EISEN.“ 


Juni 1883. 


Die Tagesordnung lautete: 
1. Festsetzung des Tages und der Tagesordnung 
der nächsten General-Versammlung. 
Ordnung der Herausgabe des »Taschenbuchs 
für Eisenbau«. 
Berathung über das weitere Vorgehen des Ver- 
einsin Sachen: »Qlassification von Eisen und Stahl«. 
Abänderung der Statuten. 
Verschiedene geschäftliche Mittheilungen. 
Die Sitzung wurde um 3 Uhr durch den Vorsitzen- 
den eröffnet. 
ad 1 wurde bestimmt, dafs die nächste General- 
Versammlung des Vereins am Sonntag den 17. Juni 
d. -J., Vormittags 11!’ Uhr, in der städtischen Ton- 
halle zu Düsseldorf stattfinden soll. Die Tages- 
ordnung für dieselbe wurde, wie nachfolgend ange- 
geben, festgesetztl: 
1. Vereins-Angelegenheiten: Geschäftliche Mitthei- 
lungen des Vorsitzenden. — Vorschläge des Vor- 
ü standes wegen Abänderung der Statuten. 
2. Verwendung deutschen Eisens beim Schiffsbau im 
Wettbewerb mit englischem. — Herr H. Jacobi. 
3. Neuerungen in der Anlage von 
a. Koksöfen, unter Berücksichtigung der Ge- 
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winnung von Nebenproducten. — Referent 
R Herr A. Hüssener. 
b. Kohlenwäschen. — Referent Herr Nimax. 


4. Ueber das Verhalten des Phosphors im Hoch- 
ofen. — Herr G. Hilgenstock. 


ad 2 der Tagesordnung referirte Herr Osann über 
die bisher in der Angelegenheit nach Mafsgabe des 
früheren Vorstandsbeschlusses geschehenen Schritte 
der Geschäftsführung. Die Verhandlungen hatten die 
endliche Lösung der seit Anfang 1878 in der Schwebe 
befindlichen Angelegenheit zum Gegenstand und 
endigten mit der Feststellung der Directive, nach 
welcher die Geschäftsführung die Angelegenheit zum 
Abschluls zu bringen beauftragt wurde. 

ad 3 übernahm Herr Brauns das Referat. In einer 
früheren Sitzung hatte der Vorstand beschlossen, auf 
die abschlägige Antwort des Herrn Ministers der 
öffentlichen Arbeiten in Sachen: Classification von 
Eisen und Stahl ein erneutes Gutachten an den Ver- 
ein deutscher Eisen- und Stahlindustrieller zur Weiter- 
gabe an den Herrn Minister abzufassen. Dieses von 
dem Executiv-Ausschufs redigirte Gutachten hatte auf 
die Unzuträglichkeit der jetzt bestehenden Abnahme- 


prüfungen für Eisenbahnmaterial unter Anführung von: 


diesbezüglichen Urtheilen hervorragender Techniker 
des In- und Auslandes hingewiesen und um ent- 
sprechende Abänderung ersucht; sollte man jedoch, 
hiefs es weiter in diesem Gutachten, an mafsgebender 
Stelle sich nicht ohne weiteres zu dieser Abänderung 
entschliefsen können, so ginge der Vorschlag des 
Eisenhüttenvereins dahin, unter Leitung einer Gom- 
mission von Sachverständigen aus dem Eisenbahn- 
und Eisenhüttenfach je mehrere hundert Schienen 
Achsen und Bandagen, welche, aus der Lieferung ver-, 
schiedener Werke herrührend, sich im Betrieb ent- 
weder schlecht oder gut bewährt haben, mittelst 
Zerreilsproben auf unpartheiischem Boden, zweckmäfsig 
in der Königl. Versuchsanstalt zu Berlin, zu prüfen. 

Der Vorstand des Vereins deutscher Eisen- und 
Stahlindustrieller hatte einige Abänderungen vorge- 
schlagen, die Versammlung nahm indessen die frühere 
Fassung einstimmig an und beschlofs die baldigste 
Weitergabe derselben. 

ad 4. Die vorzunehmende Abänderung des durch 
die Herausgabe der Zeitschrift »Stahl und Eisen« hin- 
fällig gewordenen $ 12 der Statuten hatte den Wunsch 
einer gleichzeitigen Revision anderer nicht mehr zu- 
treffender Paragraphen derselben rege gemacht. Nach 
einem früheren Vorstandsbeschlufs war der Executivaus- 
schufs hiermit beauftragt worden, und trug Herr Schlink 
die im Schofse desselben vorberathenen Abänderungen 
vor, welche im wesentlichen nur zur Vervollständigung 
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und Berichtigung der bestehenden Bestimmungen 
dienen sollen. Die Versammlung nahm die Vorschläge 
an und beschlofs, dieselben der nächsten General- 
Versammlung zur Genehmigung vorzulegen. 

ad 5 wurden erstlich vier neue Mitglieder aufge- 
nommen, sodann mehrere bei der Geschäftsführung 
eingegangene Sachen zur Kenntnifs der Versammlung 
gebracht und deren entsprechende Erledigung ange- 
ordnet. 

Schliefslich machte noch Herr Petersen die Mit- 
theilung, dafs der im Auftrage des Verbandes deutscher 
Architekten- und Ingenieur-Vereine vom sächsischen 
Architekten- und Ingenieur-Verein bearbeitete Entwurf 
für Aufstellung von Normalbestimmungen über die 
Abnahme von Brückenbaumaterial gegenwärtig in 
einer Aachener Commission, bestehend aus den Herren 
Heinzerling, Intze und Spillner, unter Zuziehung der 
bedeutenderen Brückenbau-Anstalten des rheinisch- 
westfälischen Distriets durchberathen werde und dafs 
es sich empfehle, wenn der Verein zu dem Gutachten 
dieser Commission Stellung nehme. Der Vorstand 
erklärte sich zur Entgegennahme des Aachener Re- 
ferates und Abgabe eines eigenen Gutachtens bereit. 

Weiteres war nicht zu verhandeln, und erfolgte um 
6°/a Uhr Schlufs der Sitzung. 


Rheinisch-westfälische Hüttenschule. 


Wir machen unsere Mitglieder nochmals darauf 
aufmerksam, dafs gelegentlich unserer am 17. Juni d.J. 
stattfindenden General-Versammlung der Director der 
rheinisch-westfälischen Hüttenschule Herr Th. Beckert 
die Ausstellung einer Sammlung von Arbeiten seiner 
Schüler veranstalten wird. 

Auf seine Veranlassung nehmen wir diese Gelegen- 
heit wahr, um im Anschlufs an die im Inseraten- 
theil dieses Blattes enthaltene Bekanntmachung, 
betr. Eröffnung des 2. Cursus der genannten Schule, 
die Vereinsmitglieder um ihre Mitwirkung zur Ab- 
stellung eines Uebelstandes zu ersuchen, durch 
welchen entweder die Thätigkeit der Fachschulen 
sehr gehemmt oder ein grofser Theil praktisch 
gut durchbildeter und geschickter Arbeiter von den- 
selben ausgeschlossen wird; es ist dies die mangel- 
hafte Elementarbildung vieler Aspiranten. Mögen 
sie beim Verlassen der Volksschule auch deren Ziel 
vollkommen erreicht, mögen sie in derselben sogar zu 
den vorzüglichen Schülern gehört haben, so ist ihnen 
doch in den weitaus meisten Fällen während der 
mindestens vierjährigen oder längeren praktischen 
Thätigkeit ein sehr grofser Theil des früher Erlernten 
abhanden gekommen. Zwar bestehen in zahlreichen 
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Städten, zumal in den Industriebezirken, Fortbildungs- 
schulen, aber nur in wenigen Orten sind die jungen 
Leute zu deren Besuch verpflichtet. Die Folge ist, 
dafs ein sehr bedeutender Unterschied zwischen den 
Schülern, welche an ihrer geistigen Ausbildung auch 
während der praktischen Thätigkeit weiter gearbeitet 
haben, und denjenigen, welche dies versäumten, in 
der geistigen Capacität sowohl wie in den Fort- 
schritten recht bald hervortritt und dafs die fähigen 
bei dem Bestreben, auch die schwächeren zu fördern, 
zu kurz kommen. 

Es werden sich daher die Werksleiter und die 
betriebsführenden Ingenieure um die jungen Leute, 
die sich dazu eignen, auf einer Fachschule später 
weiter ausgebildet zu werden, und welche die Absicht 
zum Besuch einer solchen darlegen, ein bedeutendes 
Verdienst erwerben, wenn sie dieselben auf die Noth- 
wendigkeit des Besuchs der Fortbildungsschule und 
die Vortheile, welche dieselbe bringt, aufmerksam 
machen, bzw. von einer vollständigen Vernachlässigung 
aller geistigen Thätigkeit abhalten. 

In besonders hohem Mafse gilt dies für die Arbeiter 
der eigentlichen Hüttenindustrie, die, meist als ein- 
fache Handarbeiter beginnend, selten das Bedürfnils 
fühlen, sich das in der Volksschule Erworbene zu 
erhalten, und somit in wenig Jahren bezüglich ihrer 
Kenntnisse einen Standpunkt einnehmen, der sich 
nicht wesentlich von dem eines Analphabeten unter- 
scheidet. 


Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnils. 
Verstorben: 
Kellermann, H., Barop. 


Aenderung der Stellung oder des Wohnorts: 

Bergenthal, ©. W., Fabrikbesitzer, Soest, Nottenstr. 39. 

Bousse, Emil, Betriebsleiter der Bergbau-Eisenhütten- 
(rewerkschaft, Witkowitz (Mähren). 

Bremme, Fr. @., Hüttendirector, Antonienhütte bei 
Morgenroth O©.-S. 

Limbor, V., Hüttendirector, Rehon pres Longwy 
(Meurthe et Moselle). 

Neue Mitglieder: 

Esskuchen, Hüttendirector, Altenhundem. 

Fischer, A., Walzwerkschef der Lothringer Eisen- 
werke, Ars a. d. Mosel. 

Hüssener, A., Director der Essener A.-G. für Kohlen- 
destillation, Gelsenkirchen. 

Hüttenverwaltung der Baildonhütte (W. Hegenscheidt) 
bei Kattowitz. 
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. Beckert, T'h., Director der rheinisch-westfälischen Hüttenschule, Bochum. 

. Beckmann, W., Direetor der Zeche »Fröhliche Morgensonne« bei Wattenscheidt. 

. Behrend, F., Dr., Direetor der Bremerhütte, Geisweid. 

. Bell, J. "Lowthian, Clarence Works, Middlesborough, England. 

2. Bellinger, Bergwerksdirector, Braunfels. 

. Bender, A., Dr., Betriebschef des Fried. Kruppschen Siemens- Stahlwerkes, Essen. 

. Bene, Eduard, Kaufmann, Düsseldorf. 

: Berckemöyer, Director der A.-G. Eisen-Industrie zu Menden und Schwerte, in Schwerte. 
. Bergakademie, Königliche, Clausthal. 

. Bergenthal, ©. W., Fabrikbesitzer, Hagen i. W. 

. Bergenthal, Ew., Fabrikbesitzer, Warstein. 


Bergmann, August, Director der Bremerhütte bei Geisweid. 


. Bernhardi, Dr., Secretär der Handelskammer in Dortmund. 

. Beuliwitz, v., C., Hüttenbesitzer, Trier. 

. Bicheroux, Toussaint, Walzwerksbesitzer, in Firma Franz Bicheroux Söhne, Duisburg. 
S Birrenbach, Ar Ingenieur, Trier. 

. Bisenius, E. A,, Hüttendirector der Societe anonyme du Phenix, Chätelineau, 

. Blank, Hugo, Ingenieur, Berlin W., Magdeburgerstrafse 24. 

3. Bla/s, E., Ingenieur, Rothenfelde bei Osnabrück. 

. Blau, Siegfr id, Hüttendirector, Völklingen a. d. Saar. 

. blauel, Director der Adelenhütte bei Zündorf. 

Q, Blezinger, ‚ Ingenieur, Laurahütte. 

. Boecker, Er % “an ne Fr. Boecker Ph. Sohn & Co., Hohenlimburg. 

R Boecker, M., Hochofendirigent, Gorcy pres Longwy, 'Meurthe & Moselle, Frankreich. 
D; Böcking, E., Walzwerksbesitzer, Mülheim am Rhein. 

. Döcking, Oberingenieur des Dampfkessel-Ueberwachungsvereins, Düsseldorf. 

. Döcking, Rudolf, Hallbergerhütte bei Saarbrücken. 

. Döddinghaus, Julius, Vertreter von Siemens & Halske, Düsseldorf, Marienstralse 4. 

. Böker, Moritz, Ingenieur der Bergischen Stahl-Industrie-Gesellschaft, Remscheid. 

. Boos, 5 Oberingenieur des Eisen- und Stahlwerks zu Osnabrück. 

5 Brandenburg, P., Techniker, Lendersdorf bei Düren. 
. Brandes, J., Director der Concordiahütte, Ichenberg bei Eschweiler. | 
. Brandt, W., Ingenieur der Gutehoffnungshütte, Sterkrade. | 
. Brafs, Hüttendirector, Dillingen a. d. Saar. | 
. Braune, Oberingenieur des Eisenwerks Völklingen a. d. Saar. 

. Braunmühl, v., «H. Hüttenbesitzer, Concordiahütte bei Bendorf. 

. Brauns, H., Director der Union, Dortmund. 

. Bredt, Rudolf, Ingenieur, Wetter a. d. Ruhr. 

. Bremme, Fr. @., Hüttendirector, Altenhundem. 

. Dremme, Gust., Director der Union, Hamm i. W. 

. Brinck, Gust., Ingenieur, Bochum, Alleestr. 104, 

. Brinkmann, @., jr., Ingenieur, Witten. 

. Brockhoff, Fr., Hochofendirector der Friedrich Wilhelmshütte, Mülheim a. d. Ruhr. 

. Brückmann, G., L., Kaufmann, Dortmund. 

. Drügmann, Wilh., Ingenieur, in Firma W. Brügmann & Sohn, Dortmund, Bornstr. 23. 
. Brüninghaus, Ad., Fabrikant, Werdohl. 

. Buch, Jul., Director der Lothringer Eisenwerke, Ars a. d. Mosel. 

; Bueck, Ei: A,, Generalsecretär des Vereins zur Wahrung der gemeinsamen wirthschaft- 
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. Bussius, Ingenieur, Deutz. | 

. Büttgenbach, Fr., Bergwerks- und Hüttendirector, Lintorf bei Düsseldorf. 

. Büttner, A., in Firma Rheinische Röhrendampfkessel-Fabrik, A. Büttner & Co., Uerdingen. 
. Burgers, F. E., Hüttendirector, Bulmke bei Gelsenkirchen. 

. Caeınmerer, Fr., Director der Gufsstahl- und Waffenfabrik, Witten. 

. Canaris, C., Hochofenchef der Lothringer Eisenwerke, Ars a. d. Mosel. 

. Capito, Paul, Ingenieur, in, Firma Capito & Klein, Benrath. 

. Chary, J., Director des Stahlwerks Gouvy freres & Co., Ober-Homburg. 

17. 
78. 
. Coninz, J., Director der Düsseldorfer Eisen- und Draht-Industrie, Düsseldorf. 

. Cosack, Carl, Fabrik- und Gutsbesitzer, Soest. - 
31. Coupette, G., Hüttendirector, Laar bei Ruhrort. 

82. 
83. 
. Daelen, Ed., Civil-Ingenieur, Düsseldorf. 
85. 
86. 
. Daelen, R. V., Ingenieur, Heerdt bei Neuls. 

. Dagner, F., Betriebschef der Henrichshütte bei Hattingen. 
. Dauber, Aug., Kaufmann, Bochum. 

90, 
. Dennis, W. F., 101 Leadenhall Street, London E. C. 
92. 
93. 
. Diechmann, @., Oberingenieur, Essen, Bahnhofstr. 41. 

. Dieckhoff, Aug., Ingenieur, Bochumer Stahlindustrie, Bochum. 
. Diekmann, Hugo, Givil-Ingenieur, Dortmund. 

. Diefenbach, E., Oberingenieur des Bochumer Vereins, Bochum. 
98. 
. Diepgen, Ignaz, Ingenieur, Düsseldorf. 
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Chelius, Oberingenieur, Unterwellenborn. 
Cohnheim, R., Procurist der Firma Fried. Krupp, Essen. 


Cramer, Ad., Ingenieur der Königin-Marienhütte bei Cainsdorf in Sachsen. 

Culmann, A., Hüttendirector der Oldenburgischen Eisenhültengesellschaft, Augustfehn. 
Daelen, Rudolf, Fabrikant, in Firma Neulser Eisenwerk, Heerdt bei Neufs. 

Daelen, R. M., Civil-Ingenieur, Düsseldorf. 


Dellmann, J., techn. Director der Oberbilker Stahlwerke, Düsseldorf. 


Deus, F. A., Gewerke, Düsseldorf. 
Dick, Henry, Director der Zeche Bonifacius, Kray. 


Diefenthäler, C., Ingenieur der Hermannshütte bei Neuwied. 


Diether, Ingenieur in Thy le Chäteau pres de Charleroi, Belgien. 

Dresler, Ad., Walzwerksbesitzer, in Firma H. A. & W. Dresler, Creuzthal. 

Dresler, H., Hütten-Director, Creuzthal. 

Dresler, Heinr., jun., Ingenieur bei J. H. Dresler sen., Siegen. 

Dreyer, A., Fabrikant, Bochum. 

Düesberg, Victor, Chemiker der westfälischen Berggewerkschaft, Bochum. 

Dulheuer, Director der Dortmunder Pferdeeisenbahn-Ges., Dortmund. 

Dülken, A., Maschinenfabrikant, Düsseldorf. 

Dupre, A., Vertreter der Firma Martin & Pagenstecher, Kalk. 

Dürre, E. F., Dr., Professor an der technischen Hochschule, Aachen. 

Eekardt, Adolf, Betriebsdirector bei J. H. Piedboeuf & Co., Düsseldorf. 

Eckstein, Heinr. A., Kaufmann, Leipzig. 

Ehrhardt, B., Director der Königin-Marienhütte, Cainsdorf in Sachsen. 

Ehrhardt, Heinr., Civil-Ingenieur, Düsseldorf. 

Elbers, Ed., Fabrikbesitzer, Hagen i. W. 

Elshorst, @., Kaufmann, Duisburg. 

Erhardt, Ober-Bergrath und Procurist der Firma Fried. Krupp, Essen. 

Erdmann C., Director der Duisburger Maschinenbau-A.-G., Duisburg. 

Erdmann, O., Bergrath und ‚Bergwerksdirector, Witten. 

Erhardt, R., Betriebschef des Walzwerks von Gebr. Stumm, Neunkirchen R.-B. Trier. 

Erkenzweig, Gustav, Civil-Ingenieur, Hagen. 

Esser, W., Ingenieur der oberschlesischen Eisenbahn-Bedarfs-Act.-G., Zawadzki, Ober- 
schlesien. 

Ettlinger, J. H., in Firma Ettlinger & Wormser, Karlsruhe. 

Fechner, Louis, Eschweiler. 

Fehland, H., Civil-Ingenieur, Düsseldorf. 

Fischer, M. F., Director der Hagener Gulsstahlwerke, Hagen i. W., 

Fischer, Philipp, Fabrikationschef des Phönix, Laar bei Ruhrort. 

Fleitmann, Dr., in Firma Fleitmann & Witte, Iserlohn. 

Frank, Ad., Director des Blechwalzwerks Piedboeuf, Dawans & Co., Düsseldorf. 

Frank, F., Hüttenbesitzer, Nieverner Hütte bei Ems. 

Frank, J. B., Vertreter der Firma Metz & Co. in Eich, Bochum. 

Frey, Heinrich, Hüttendirector, Udine, via Prefettura 13, Italien, 
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Fromm, E., Commerzienrath, Director der Maximilianshütte bei Regensburg. 

Fromm, E., jun., Oberingenieur zu Maxhütte bei Regensburg. 

Fuchs, Aug., Dirigent der- Dynamitfabrik von Nobel & Co., Krümmel bei Geesthacht. 

Fürstenberg, C., Fabrikbesitzer, Düsseldorf. 

Gabriel W., Haus Melb bei Bonn. 

Gahlen, von, Emil, Fabrikbesitzer, Düsseldorf. 

Gathmann, A., techn. Director der Duisburger Hütte, ‚Duisburg. 

Gehra, F. W., Vertreter von Fried. Krupp für das Königreich Sachsen, Provinz 
Schlesien und Posen, Dresden. 

Geisler, A., Civil-Ingenieur, Düsseldorf. 

George, J., Ingenieur, Düsseldorf, Herzogstr. 37. 

Gienanth, v., L., Fabrikant, Kaiserslautern. 

Giesse, F., Betriebsdirector der Niederrheinischen Hütte bei Duisburg. 

Gilchrist, P. C., Ingenieur, 172 Palace Chambers, Westminster Bridge, London S.W. 

Gildemeister, Leop., Kaufmann in Firma Gildemeister & Kamp, Dortmund. 

Gink, Hermann, Ingenieur bei Gebr. Stumm, Neunkirchen R.-B. Trier. 

Glaeser, Jac., Bergwerksbesitzer, Fickenhütten bei Siegen. 

Glaser, F., C., Ingenieur und Königl. Commissionsrath, Berlin S.W., Lindenstr. 80, 

Glebsattel, R., Vorsteher des chem. Laboratoriums der Gutehoffnungshütte, Oberhausen. 

Gmelin, H., Ingenieur, Stuttgart. 

Goecke, E., Director der Rheinischen Stahlwerke, Meiderich. 

Goedecke, Carl, Ingenieur, Düsseldorf. 

Goedicke, Ed., Hütten-Ingenieur, Donawitz bei Leoben. 

Görz, Adolf, Hütten-Ingenieur und vereideter Probirer für Berlin, Berlin C., Adlerstr, 10. 

Gössel, Otto, 110 Cannon Street, London E. C. 

Grabau, Ludw., Civil-Ingenieur, Hannover. 

Grafs, Otto, Dr., Director der Rheinischen Stahlwerke, Duisburg. 

Grau, Adolf, Königl. baier. Hütten-Ingenieur, Regensburg. 

Grauhan, Carl, Regierungs-Maschinenmeister des Betriebsamtes der Bergisch-Märkischen 
Eisenbahn in Düsseldorf. 

Gregor, Georg, CGivil-Ingenieur, Bonn. 

Gresser, Director der Grafenberger Gulsstahlfabrik, Düsseldorf. 

Grillo, Julius, Fabrikbesitzer, Oberhausen. 

Grofs, W., Ingenieur bei Fried. Krupp, Essen. 

Guilleaume, Emil, Director des Carlswerks, Mülheim a. Rh. 

Guntermann, F., Chemiker, Düsseldorf. 

Gussmann, W., Procurist der Firma Fried. Krupp, Essen. 

Guth, A., Ingenieur, Eisenhütte zu Styrum bei Oberhausen 1. 

Haarmann, Aug., Director der A.-G. Eisen- und Stahlwerk, Osnabrück. 

Haarmann, L., Ingenieur, Eschershausen bei Stadtoldendorf in Braunschweig. 

Haas, Rud., Ingenieur, Neuhoffnungshütte bei Herborn. 

Haedenkamp, H., Ingenieur, Essen. 

Haedicke, Ingenieur, Director der Fachschule für die Stahlwaren- und Kleineisenindustrie, 
Remscheid. 

Hagemeister, von, Präsident der Königl. Regierung in Düsseldorf. 

Hahn, O., Dr., Hüttendireetor der Wissener Bergwerke und Hütten, Bruckhöfe bei 
Wissen a.d. Sieg. 

Hammacher, @., Fabrikbesitzer, Barop. 

Haniel, August, Ingenieur der Gutehoffnungshütte, Mülheim a. d. Ruhr, ‘Bahnstrafse 38. 

Hansen, A., Betriebschef in Hörde. 

Hardt, @., Adolf, Civil-Ingenieur, Köln. 

Hasenclever, F. A., Fabrikant in Firma W. Hasenclever & Söhne, Düsseldorf. 

Haumann, A., Kaufmann, Ruhrort. 

Heinrichs, A., Director der A.-G. Union, Dortmund. 

Heintz, Arn., Dr., Director der Chambottefabrik von €. Kulmitz, Saarau in Schlesien. 

Helmholtz, O., techn. Director der Hannoverschen Maschinenbau -A.-G., Linden vor 
Hannover, 

Helmreich, Carl, Fabrikant in Firma Helmreich, Moll & Co., Mannheim. / 

Hengstenberg, Paul, Walzwerksdirigent, .‚Eschweiler-Pümpchen. 

Henning, Jul., Director der Berliner A.-G. für Kisengiefserei und Maschinenfabrikation, 
früher J. C. Freund & Co., in Charlottenburg bei Berlin, Salzufer 11. 

Hethey, Aug.; Generaldirector der Sieg-Rhein. Gewerkschaft Friedr.-Wilhelms-Hütte bei 
Troisdorf. 

Heyat, C., Ingenieur der Henrichshütte bei Hattingen, 
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Hilgenstock, Dan., Direetor des Hörder Vereins, Dortmund. 

Hilgenstock, Gustav, Ober-Ingenieur des Hörder Vereins, Hörde. 

Hintze, W., Marine-Maschinenbau-Director, Wilhelmshaven. 

Hobrecker, Stephan, Fabrikbesitzer, Hamm i. W. 

Hochschule, Königliche Technische, Aachen. 

Hoecker, Ernst, Ober-Ingenieur bei Fried. Krupp, Essen. 

Hoesch, Alb. jun., Fabrikbesitzer, Dortmund. 

Hoesch, Victor, Hüttenbesitzer, in Firma Eberh. Hoesch & Söhne, Düren, 

Hoesch, Wilh., Fabrikbesitzer, Düren. 

Hoff, Carl, Ernst, in Firma C. E. Hoff & Co., Vertreter des Bochumer Vereins, 
Strafsburg i. E. 

Hoffmann, Bergassessor, Bergwerksdirector, Bochum. 

Hoffmann, @G., Bergwerksdirector, Zeche Zollverein bei Altenessen. 

Hoffmann @., Vorstandsmitglied des Eschweiler Bergwerksvereins, Eschweiler. 

Holz, Emil, Hüttendirector, Witkowitz in Mähren. 

Hölzken, J., Ingenieur der Guütehoffnungshütte, Sterkrade. 

Honigmann, Carl, Ingenieur, Aachen. 

Horlohe, H., Fabrikbesitzer, Emscherhütte bei Ruhrort. 

Horn, Franz, Ober-Ingenieur der Märkischen Maschinenbauanstalt, Wetter a. d. Ruhr. 

Hortmann, ©., Hüttendirector in Siegen. 

Hueck, Hermann, Rentier, Düsseldorf. 

Imperatori, Luigi, Ingenieur, Ferrovie Alta Italia, Corso Magenta, Milano, z. Z. in Bochum. 

Jacobi, C., Ingenieur, Düsseldorf-Oberbilk. 

Jacobi, Hugo, Director der Gutehoffnungshütte, Sterkrade. 

Jäger, H., Bergwerksdireetor der A.-G. Union, Bredelar. 

Jaeger, Aug., Hüttendirector, Dillenburg. 

Jantzen, G., Betriebschef der Mathildenhütte bei Harzburg. 

Japing, E., Ingenieur, Wien I, Universitätsstrafse 11. 

Jasper, Otto, Ingenieur, Wiesbaden. 

Jencke, Geh. Finanzrath, Procurist der Firma Fried. Krupp, Essen. 

Jordan, 5., Professor der Ecole centrale, Paris, 5 rue Viete, 

Jüngst, C., Kg. Bergrath und Hüttenwerksdirector, Gleiwitz O.-Schl. 

Jung, Carl sen., Elsey bei Hohenlimburg. 

Jung, ©. Th., Hochofendirector der Burbacherhütte, Burbach bei Saarbrücken. 

Jung, Gustav, Hüttenbesitzer, Amalienhütte bei Laasphe. 

Junge, W., Civil-Ingenieur, Schalke. 

Kamp, Heinrich, Director der Westfälischen Union, Hamm i. W. 

Karcher, Paul, Hüttenbesitzer, Ars a. d. Mosel. 

Keinath, ©., Hüttendireetor in Quint ‚bei Trier. 

Kellermann, Herm., Director der Baroper Maschinenbau-A.-G., Barop. 

Kerpely, von, Anton, Ritter, k. k. Ministerialrath, Budapest. 

Keseling, Th., techn. Geschäft, Düsseldorf. 

Kieckebusch, @., Ingenieur des Peiner Walzwerks, Peine, 

Kirdorf, Adolf, Director des Aachener Hütten-Actien-Vereins, Rothe Erde bei Aachen. 

Kirdorf, Emil, Director des Gelsenkirchener, Bergwerks-Vereins, Ueckendorf bei 
Gelsenkirchen. 

Klatte, O., technischer Director des Band- und Winkeleisenwalzwerks von Franz 
Bicheroux Söhne & Co., Duisburg. 

Klees, W., kaufmännischer Director des Bergischen Gruben- und Hüttenvereins, Hochdahl. 

Klein, Aug., Betriebschef bei J. J. Jung, Wetzlar. 

Klein, Ed., Director der Heinrichshütte bei Au R.-B. Köln. 

Klein, Ernst, Fabrikbesitzer, in Firma Gebr. Klein, Dahlbruch. 

Klein, H., in Firma Capito & Klein, Benrath, 

Klüpfel, L., Procurist der: Firma Fried. Krupp, Essen. 

Knaudt, Ad., Fabrikbesitzer, Essen. 

Köhler, @., Director der Bochumer Stahlindustrie, Bochum. . 


“Kohl, Director der A.-G. Eisenindustrie zu Styfum, Oberhausen. 


Kohn, Königl. Eisenbahn-Maschineninspector, Köln. 

Kolb, Ad., Ingenieur, Dahlhausen a. d. Ruhr. 

Kollmann, Director der Bismarckhütte bei Schwientochlowitz, Oberschlesien. 
Kollmann, Dr., Ingenieur, Frankfurt a. Main, Oederweg 83. 

Kollmann, Fr., Direetor der Adolphshütte bei Dillenburg. 

Königs, E., Director des A. Schaaffhausenschen Bankvereins, Köln. 

Kordt, J., Ingenieur der Friedrich Wilhelmshütte, Mülheim a. d. Ruhr. 


. Köttgen, H., Fabrikbesitzer in Berg.-Gladbach. 
. Krabler, Bergwerksdirector, Zeche Anna bei Altenessen. 
. Kraeıwel, v., Ottokar, Fabrikationschef des Bessemer- und Walzwerks von H. Boöl, 


La Louiviere, Belgien. 


. Kratz, Ferd., Betriebsdirector des Eisen- und Stahlwerks Hoesch, Dortmund. 
. Kremser, Director der A.-G. Union in Dortmund, Berlin N., Friedrichsstrafse 133a. 
. Kreutz, Ad., Commerzienrath, Siegen. 

. Krieger, P., Ingenieur, Haspe. 

. Krumbiegel, H., Ingenieur, Benrath bei Düsseldorf. 

. Kuck, Franz, Ingenieur des Phönix, Laar bei Ruhrort. 

. Küderling, H., Ingenieur, Düsseldorf. 

. Künne, W., Fabrikant, Gerresheim. 

. Küpper, C., Director, Duisburg-Hochfeld. 

. Kuntze, A., Direetor der Eisenhütte Prinz Rudolph, Dülmen. 

. Kunz, Herm., Fabrikant, in Firma Stoecker & Kunz, Mülheim a. Rhein. 

. Kupelwieser, Paul, Director, Witkowitz in Mähren. 


265. Kutscha, erzherzogl. Gewerks-Inspector, Stadt Teschen, österr. Schlesien. 


. Kutscher, Hugo, Ingenieur des Bergischen Gruben- und Hüttenvereins, Hochdahl. 

. Kuttenkeuler, Carl, Director und Associe der Elbinger Eisenhütte in Elbing. 

. Ladewig, Max, Hüttenmeister, Königshütte O.-S. 

. Lange, Carl W., Kesselfabrikant, Essen. 

. Lange, F., Hüttendirector, B.-Borbeck. 

. Langen, Eugen, Commerzienrath und Fabrikbesitzer, Köln. 

2. Langheck, Friedr., Bureauchef und Procurist der Dillinger Hüttenwerke, Dillingen a. d. Saar. 
3. Laue, Wm., kaufmännisch. Dirigent des Eschweiler Eisenwalzwerks, A.-G., Eschweiler-Aue. 
. Laurahütte, Verwaltung der, Laurahütte, Oberschlesien. 

. Lebaegz, J. B., Betriebsdirector des Walzwerks Oberhausen. 

. Lehment, W., Steinbruchbesitzer, Letmathe. 

. Lehnkering, Carl, in Firma Lehnkering & Co., Duisburg. 

. Lejeune, A., Regisseur des laminoirs de la Providence A Haumont, Dep. du Nord, Frankreich. 
. Lempe, Th., Oberingenieur der Gutehoffnungshütte, Sterkrade. 

. Lenz, Gustav, Director der A.-G. für Locomotivbau »Hohenzollern«, Düsseldorf. 

. Leo, L., techn. Director des Bochumer Vereins, Bochum. 

. Leonard, J. A., Chef der Räderfabrik der Gesellschaft Phönix, Eschweiler-Aue. 

. Liebert, P., Director der Gräfl. Hugo Henckel von Donnersmarckschen Berg- und Hütten- 


verwaltung Antonienhütte bei Morgenroth O.-S. 


. Liebrecht, Otto, Ingenieur, Wickede a. d. Ruhr. 

. Limbor, V., Hüttendirector, Mülheim a. d. Ruhr. 

. Limburger Fabrik- und Hüttenverein, Hohenlimburg. 

. Limon, de, E., Fabrikbesitzer, Düsseldorf. 

. Lindgens, W., Chef vom Brückenbau der Gutehoffnungshütte, Sterkrade. 

. List, K., Dr., Oberlehrer an der Königl. Gewerbeschule, Hagen i. W. 

. Löhrer, Herm., Betriebsführer bei Thyssen & Co., Mülheim a. d. Ruhr 2. 
. Longsdon, Alfred, Procurist der Firma Fried. Krupp, Essen. 

2. Loy, @. Herm., Procurist, Solingen. 
. Lüders, J., Professor an der technischen Hochschule, Aachen. 

4. Lueg, C©., Director der Gutehoffnungshütte, Oberhausen 2. 

. Lueg, H., Commerzienrath, in Firma Haniel & Lueg, Düsseldorf. 

. Lueg, Wilh., Gutehoffnungshütte, Sterkrade. 

. Lührmann, Fr. W., Betriebsführer der Georgshütte bei Braunfels. 

. Lürmann, Fritz W., Ingenieur, Osnabrück. 

. Luyken, Hugo, Ingenieur und Vorstandsmitglied der Johanneshütte in Siegen. 

. Maeco, Heinr., Givil-Ingenieur, Siegen. 

. Märklin, Ad., Ingenieur, Hörde. 

. Magery, Director des Aachener Hütten-Actien-Vereins, Rothe Erde bei Aachen. 

. Majert, H., Director der Maschinenfabrik von A. & H. Oechelhäuser, Siegen. 

. Malmedie, Joseph, Maschinen-Fabrikant, in Firma Malmedie & Schmitz, Düsseldorf. 

. Malz, Ingenieur der Union, Dortmund. 

. Mannstaedt, L., techn. Direetor des Walzwerks der Maschinenbau-A.-G. Humboldt, Kalk. 
. Manteuffel, von, H., Direetor der ..A.-G. Lauchhammer, Gröditz bei Riesa. 

. Marcus jun., Julius, Kaufmann, Köln. 

. Massenez, J., Director des Hörder Bergwerks- und Hüttenvereins, Hörde. 

. Mayer, Paul, Hütteningenieur, Saarbrücken, Thalstrafse 20. 

. Mehrtens, John H., Ingenieur, Berlin N., Parkstrafse 16b 1. 


. Meier, Ed:, Director der Friedenshütte bei Beuthen O.-Schlesien. 

. Melcher, Gustav, in Firma Hugo Franken, Melcher & Co.. Düsseldorf. 

. Menne, Gustav, Kaufmann, Siegen. 

. Metall-Gesellschaft, Frankfurt a. Main. 

. Mette, Director des Peiner Walzwerks, Peine. 

. Meurer, Otto, Kaufmann, in Firma W. Meurer, Köln. 

. Meyer, J., Hüttendirector bei Metz & Co., Eich bei Luxemburg. 

. Meyer, W., Ingenieur des Schalker Gruben- und Hüttenvereins, Bulmke bei Gelsenkirchen. 
. Mürissen, Director bei Fried. Krupp, Essen. 

. Mohr, Jac., Betriebschef, Henrichshütte bei Hattingen. 

. Mongenast, Ingenieur bei J. Piedboeuf, Düsseldorf. 

. Morian, C., Ingenieur, in Firma Morian & Wilms, Neumühl bei Hamborn. 

. Müller, Carl, Ingenieur der Friedrich Wilhelmshütte, Mülheim a. d. Ruhr. 

. Müller, Friedrich ©. @., Dr., Oberlehrer, Brandenburg a. d. Havel. 

. Müller, Otto, Hüttendirector der sächsischen Gulsstahlfabrik, Doehlen bei Dresden. 

. Müller, P., Betriebschef des Walzwerks der Dortmunder Union, Aplerbeck. 

. Müller, W. H., Kaufmann, Düsseldorf. 

. Müller-Sanders, H., Kaufmann, Köln. 

. Müller-Tesch, Hubert, Grubendirector der Luxemburger Bergwerks- und Saarbrücker 


Eisenhütten-A.-G., Esch a. d. Alzette, Luxemburg. 


. Mulvany, W. T., Präsident des Vereins zur Wahrung der gemeinsamen wirthschaftlichen 


Interessen in Rheinland und Westfalen, Düsseldorf. 


. Nahmer, v. d., A., Director der Bergischen Stahlindustrie-Gesellschaft, Remscheid. 

. Nantulle, L., Walzwerksdirector, Düsseldorf. 

. Narjes, Th., Ingenieur bei Fried. Krupp, Essen. 

. Nauen, Wilh., Civil-Ingenieur, Düsseldorf. 

. Nering Bögel jun., Fabrikant, Prinz Leopoldshütte bei Empel. 

. Nonne, Bergassessor, Grubendirector der Zeche Hansa bei Dortmund. 

. Nöther, Joseph, Vertreter der Firma de Wendel, Mannheim. 

. Oberbergamt, Königl., Bonn. 

. Vechelhäuser, H., Maschinenfabrikant, in Firma A. & H. Oechelhäuser, Siegen. 

. Oelwein, erzherzogl. Hüttenmeister, Trzynietz bei Stadt Teschen, österr. Schlesien, 

. Oelzner, O., Ingenieur, in Firma Oelzner & Koeppern, Hagen i. W. E 
. Offergeld, O., Generaldireetor der A.-G. für Eisenindustrie und Brückenbau, Duisbure. 
. Olfe, W., Director des Köln-Müsener Bergwerks-A.-Vereins, Creuzthal. 

. Osann, F., Ingenieur, Düsseldorf. 

. Ott, Joseph, Ingenieur, Bureauchef des Phönix, Laar bei Ruhrort. 

. Ottermann, M., Director der Actien-Gesellschaft Union, Dortmund: 

. Otto, C., Dr., Gerant der Fabrik feuerfester Steine von Dr. C. Otto & Co., Dahlhausen a. d.R. 
. Otto, Hubert, Ingenieur bei Fried. Krupp, Essen. 

. Overweg, A., Rittergutsbesitzer zu Haus Reichsmark bei Westhofen. 

. Paraquin, Wüh., Walzwerksdirector der Burbacher Hütte, Burbach a. d. Saar. 

. Paschen, E., Ingenieur der Berlin-Anhaltischen Eisenbahn, Berlin S.W., Köthenerstr. 29. 
. Pastor, G., Director der Rheinischen Stahlwerke, Meiderich. 

. Peipers, Ernst, Ingenieur bei Gebr. Lossen, Concordiahütte bei Engers a. Rh. 

. Peipers, W., Ingenieur und Agent, Hohenlimburg. 

. Peters, Franz, Civil-Ingenieur, Dortmund. 

. Peters, Th., Generalsecretär des Vereins deutscher Ingenieure, Berlin W., Kurfürstenstr. 89. 
. Petersen, Q©., Director des Walzwerks Englerth & Cünzer, Eschweiler-Pumpe. 

. Philipp, Otto, Ingenieur, Berlin N.W., Beethovenstr. 1. 

. Pickhardt, Ernst, Ingenieur, Köln. 

. Fiedboeuf, @., Kesselfabrikant, Aachen. 

. Piedboeuf, L., Fabrikant, Düsseldorf. 

. Pieper, W., Bergassessor, Director der Zeche Ver, Constantin der Grolse, Bochum. 

. Pink, Ingenieur, Hannover, Herschelstr. 8 G. 

. Plenker, H., Gutehoffnungshütte, Oberhausen. 

. Poensgen, Carl, Hüttenwerksbesitzer, Düsseldorf. 

. Poensgen, Emil, Fabrikbesitzer, Düsseldorf. 

. Poensgen, Rud., Hüttenwerksbesitzer, Düsseldorf. 

. Polscher, A., Civil-Ingenieur, Dortmund. 

. Prickarts, W., Director der Kupferhütte in Hamburg. 

. Prochaska, A., in Firma A. Prochaska & Co., Civilingenieur, Wien IV, Mayerhofgasse 11, 
. Pütter, Otto, Ingenieur, Solingen. 

. Quedenfeldt, Stadtbaumeister, Duisburg. 


3743 
BL 
376. 
370. 
378. 
379. 
380. 
3831. 
382. 
384. 


385. 
380. 
387. 
388. 
389. 
390. 
391. 
392. 
393. 
394. 
395. 
396. 
397. 
398. 
399. 
400. 
401. 
402. 
403. 
404. 
405. 
406. 
407. 
408. 
409, 
410. 
411. 
412. 
413. 
414, 
415. 
416. 
417. 
418. 
419. 


420. 
421. 
422. 
423. 
424. 
425. 
426. 


427. 
428. 
429. 
430. £ 
431. 
432. 
433. 
434. 


Ouensell, Eduard, Kaufmann, Hannover. 

Rasche, Carl, Ingenieur, Eschweiler-Aue. 

Rasche, L., Director der A.-G. Phönix, Eschweiler-Aue. 

Reichwald, Augustus, Newcastle on Tyne, England. 

Reinhardt, L., westfälische Union, Hamm i. W. 

Reinhard, O., Ingenieur, Ternitz bei Wr.-Neustadt. 

Reiser, Carl, Berg- und Hüttenverwalter, Achthal bei Teisendorf in Baiern. 

Remy, Heinrich, Gulsstahlfabrikant, Hagen. 

Remy, Roland, Ingenieur, Neuwied, Friedrichstrafse 41. 

Renard, Hochofendirector, Charlottenhütte bei Niederschelden. 

Itentzsch, H., Dr., Generalseeretär des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller, 
berhn: 

Rexroth, Fr., Director der Koksofenanlage De Wendel, Saarbrücken. 

Richter, Generaklirector der Ver. Königs- und Laurahütte, Berlin. 

Riesberg, Jul., Ingenieur, Hörde. 

Rive, Generäldireetor. Broich bei Mülheim a. d. Ruhr. 

Roepper, Chas. W., Supt. Solid Steel Co., Alliance, Ohio, V. S. A. 

Rörig, E., Wiesbaden, Frankfurterstr. 18. 

Rohde, Bernh., Ingenieur, Dahlhausen a. d. Ruhr. 

Rohde, T’heodor, Ingenieur, Peine. 

Rosellen, F’r., Ingenieur der Gesellschaft für Stahlindustrie zu Bochum. 

Kothkehl, Betriebschef, Troisdorf. 

Rudolph, Ingenieur der Union, Dortmund. 

Ruegenberg, Hugo, Ingenieur, Olpe. 

Jtuppe, Heinrich, Bureauchef und Procurist der Burbacher Hütte, Burbach b. Saarbrücken. 

Russell, E., Bürgermeister a. D., Berlin. 

Ruth, van, Ingenieur, Duisburg. 

Kys, Franz, Ingenieur bei Fried. Krupp, Essen. 

Schadt, A., Director der Maschinenbau-A.-G. Union, Essen. 

Schaarwächter, C.-A., Fabrikant, in Firma W. Hasenclever & Söhne, Düsseldorf. 

Schaefer, Ad., Ingenieur bei Fried. Krupp, Essen. 

Schaefer, Carl, Fabrikbesitzer, Oberhausen. 

Schaefer, Jul., Fabrikant, Düsseldorf. 

Scheffer, E., Ingenieur der Gutehoffnungshütte, Sterkrade. 

Schemmann, Director des Walzwerks von Witte & a Osnabrück. 

Schiess, E., Maschinenfabrikant, Düsseldorf. 

Schilling, Alf, Ingenieur, Bea 

Schimmelfennig, Hauptmann a. D., Königshütte O.-S. 

Schiwig, R., Betriebschef des Milowicer Eisenwerks in Russisch Polen, Kattowitz O.-8. 

Schlegiendal, F., Kaufmann, Duisburg. 

Schliephacke, Hr Ingenieur, Ilsenburg. = 

Schlink, J., Direetor der F riedrich Wilhelmshütte, Mülheim a. d. Ruhr. 

Schlittinger, F., Kaufmann, Deutz, Freiheitstrafse 53. 

Schliwa, Arnold, Ingenieur, Dortmund. 

Schlüter, Hermann, Ingenieur, Düsseldorf. 

Schmidt, Albert, Generaldireetor der Maschinenbau-A.-G. Humboldt, Kalk. 

Schmidt, Ba Hüttendireetor der Rima-Muräny-Salgö-Tarjäner Eisenwerks-A. -G., Liker bei 
Nyustya, Comitat Gömör, Ungarn. 

Schmidt, Ernst, Director der Union, Henrichshütte bei Hattingen. 

Schmidt, 28 Ingenieur des Rheinischen Hüttenvereins, Kalk. 

Schmitihenner =, ‚, Director, Rolandshütte bei Siegen. 

Schmitz, Alb. ‚ Ingenieur bei Fried. Krupp, Essen. 

Schmitz, Aug. .‚ Ingenieur bei Thyssen & Co., Mülheim a. d. Ruhr. 

Schnass, G., Civi lingenieur‘ Düsseldorf. 

Schoeller, Mc 90, Betriebschef des Puddel- und Walzwerks der A.-G. für Eisenindustrie und 
Brückenbau vorm. Harkort, Duisburg. 

Schott, Ingenieur bei C. von Born, Dortmund. 

Schrader, "Her m., Bergrath, Mülheim a. d. Ruhr. 

Schrader, Oskar, Generaldirector der Actien-Gesellschaft Redenhütte, Zabrze. 

Ichreiber, Heinr., Hüttenbesitzer, Struthhütte bei Herdorf. 

Schröder, O. ‚"Betriebsdireetor, Jünckerather Gewerkschaft bei Jünckerath. 

Schr ödter, Emil, Ingenieur, Secretär des Vereins deutscher Eisenhüttenleute, Düsseldorf. 

Schruff, Alb, Hüttendirector, Heerdt bei Neufs. > 

Schuchart, a , Hüttendirector, Schönthal bei Wetter a. d. Ruhr, 
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. Schürenberg, Bauunternehmer, Essen. 

. Schürmann, H., Chemiker, Wissen. 

. Schürmann, W. R., Maschinenfabrikant, Düsseldorf. 

. Schütte, Franz, Ingenieur, Lippstadt. 

. Schulte, Lehrer der rheinisch-westfälischen Hüttenschule in Bochum. 

. Schulte, Wilh., Ingenieur, Schalke. 

. Schulte, Wiüh., Director der Nickelhütte, Schwerte. 

. Schultz, Hugo, Dr., Bergrath, Bochum. 

. Schulz, Gust., Ingenieur, Bochum. 

. Schulze, R., Director der Stolberger Actien-Gesellschaft für feuerfeste Producte, Stolberg. 
. Schulze, Camillo, Betriebsdireetor der Hochofenanlage in Maizieres bei Metz. 

. Schumacher, C., Theilhaber der Kalker Werkzeugmaschinenfabrik, Kalk bei Köln. 

. Schwarz, Dr., Oberlehrer, Siegen. 

. Schwarz, Matth., Eisengielsereibesitzer, in Firma Franz Schwarz, Düsseldorf. 

. Schwarze, von, Paul, konsultirender Ingenieur für Bergbau, Konsul a. D., Düsseldorf. 

. Schweckendieck, Ernst, Director der Actien-Gesellschaft Union, Dortmund. 

. Schweisgut, Jul., Ingenieur, Pfungstadt bei Darmstadt. 

. Seebohm, Director der Luxemburger Bergwerks- und Saarbrücker Eisenhütten-A.-G. in 


Burbach bei Saarbrücken. 


. Seebold, Regierungsrath a. D., Generaldirector der A.-G. Union, Dortmund. 
. Seelhoff, R., Betriebschef, Witten. 
. Seidelbach, Betriebsingenieur der Rheinischen Bergbau- und Hüttenwesen-A.-G. (Nieder- 


rheinische Hütte), Duisburg-Hochfeld. 


. Servaes, Director der Actien-Gesellschaft Phönix, Laar bei Ruhrort. 

. Siegers, H., Generaldirector, Kalk. 

. Sorge, Ingenieur des Osnabrücker Stahlwerks, Osnabrück. 

. Spamer, H., Director der Ilseder Hütte bei Peine. 

. Spannagel, Aug., Ober-Ingenieur der Actien-Gesellschaft Phönix, Laar bei Ruhrort. 
. Später, C., Commerzienrath, Coblenz. 

. Staberow, Baurath, Director der Dortmund-Enscheder Eisenbahn, Dortmund. 

. Stadtverwaltung, Bochum. 

. Staehler, Heinr., Kesselfabrikant, Haardt bei Siegen. 

. Stahl, .H. J., Director der Stettiner Maschinenbau-A.-G. Vulcan, Bredow bei Stettin. 
. Steffen, A., Maschinenfabrikant, Haardt bei Siegen. 

. Steffen, Const. J. H., Chef-Ingenieur der Ateliers und Vorsteher des Constructionsbureaus 


der Lothringer Eisenwerke, Ars a. d. Mosel. 


. Stegemann, C., Fabrikant, in Firma Mummenhoff & Stegemann, Bochum. 

. Stein, Siegfried, Kaufmann, Bonn. 

. Stein, T’h., Hüttenbesitzer, Kirchen. 

. Stöckmann, Chemiker, Ruhrort. 

2. Stölting, Director des Eisenhüttenwerks Thale, A.-G., Thale. 

. Strippelmann, Leo, Berg- und Hütten-Ingenieur, Görlitz, 

. Stühlen, Peter, Fabrikbesitzer, Deutz. 

. Sudhaus, W., Director der Aplerbecker Hütte, Aplerbeck bei Dortmund. 

. Tafel, Franz, Hüttenverwalter in Hammerau. 

. Teiter, P., Director der Maschinenbau-Gesellschaft Heilbronn. 

. Tellering, Herm., in Firma Balcke, Tellering & Co., Düsseldorf. 

. Thau, Wih. A. C., Ingenieur, Friedrich-Wilhelms-Hütte bei Troisdorf. 

. Thielen, Alexander, Director der Actien-Gesellschaft Phönix, Laar bei Ruhrort. 
. T’homas, S. G., Ingenieur, London, 27 Tedworth Square, Chelsea. 

. Thomee, H., sen., Commerzienrath und Fabrikant, Werdohl. 

. Thyssen, A., Walzwerksbesitzer, in Firma Thyssen & Co., Mülheim a. d. Ruhr. 
. Thyssen, Joseph, Walzwerksbesitzer, in Firma Thyssen & Co., Mülheim a. d. Ruhr. 
. Tiemann, W., Director der A.-G. Vulecan, Duisburg-Hochfeld. 

. Tomson, Director der Bergwerks-Gesellschaft Gneisenau bei Dortmund. 

. Trapp, Conrad, Bergwerksdirector, Ibbenbüren. 

. Trappen, Alfr., Director der Märkischen Maschinenbau-Anstalt, Wetter a. d. Ruhr. 
. Trinkaus, Chr., Banquier, in Firma C. 6. Trinkaus, Düsseldorf. 

. Trümpelmann, O., Ingenieur, Eschweiler-Aue bei Aachen. 

. Uge, W., Eisengielsereibesitzer, Kaiserslautern. 

. Uhlendorf, F., Director des Warsteiner Gruben- und Hütten-Vereins, Warstein. 
. Vahlkampf, Alb., Ingenieur, Oberhausen. 


Vehling, Gust., in Firma Grillo, Funke & Co., Schalke. 


. Vloten, van, Ingenieur der Union, Dortmund. 
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Vogelsberger, W., Betriebs-Ingenieur der Niederrheinischen Hütte bei Duisburg. 

Voigt, Th., Ingenieur bei Piedboeuf, Dawans & Co., Düsseldorf, Albertstrafse 1. 

Vollhering, W., Director der Lübecker Maschinenbau-Gesellschaft, Lübeck. 

Vollrath, Walzwerksbesitzer, in Firma Flender, Schlüter & Vollrath, Düsseldorf. 

Vygen, Emil, in Firma H. J. Vygen & Co., Duisburg. 

Vygen, H. J., Fabrikant feuerfester Steine, in Firma H. J. Vygen & Co., Duisburg. 

Wagner, Maschinenfabrikant, Dortmund. 

Wagner, H., 110 Cannon Street, London E. C. 

Warnant, F., Betriebschef der Rheinischen Stahlwerke, Ruhrort. 

Wasum, Ingenieur des Bochumer Vereins, Bochum. 

Watson, Solway Company, Workington, West-Cumberland, England. 

Webers, H., Bergrath, llsenburg. 

Wedekind, H., 158 Fenchurch Street, London E. C. 

Weidenhaupt, H., Director der Actien-Gesellschaft Union, Steele. 

Weinlig, Aug., Director, Geisweid bei Siegen. 

Weifs, W., Ingenieur der Gutehoffnungshütte, Oberhausen. 

Weismüller, B. @., Fabrikant, Düsseldorf. 

Wellenbeck, Emil, in Firma Arnoldt & Wellenbeck, Düsseldorf. 

Werlisch, Fr., Ober-Ingenieur, Rosenberg in Bayern. 

Wesener, A., Berginspector a. D., Düsseldorf. 

Wever, Alb., Maschinenfabrikant, in Firma A. Wever & Co., Barınen. 

Weyland, G., Gerant der Aplerbeckerhütte, Brügmann, Weyland & Co., Siegen. 

Wiethaus, Otto, Director des Westfälischen Draht-Industrie-Vereins, Hamm i. W. 

Willmann, Kesselfabrikant, Dortmund. 

Wilms, Fr., Ingenieur, in Firma Morian & Wilms, Neumühl bei Hamborn. 

Wilmsmann, Walzwerksdirector, Hagen i. W. 

Windscheid, O., Maschinenfabrikant, Düsseldorf. 

Wirtz, Hubert, Kaufmann, in Firma Wirtz & Brüggemann, Aachen. 

Wittenberg, W., Hüttendirector, Schwarzenberg in Sachsen. 

Witthöfftt, Ingenieur des Bochumer Vereins, Bochum. 

Wortmann, Ad., Kaufmann, Düsseldorf. 

Wülbern, C., Dr., techn. Direetor des Bergischen Gruben- und Hüttenvereins, Hochdahl. 

Wülbern, Otto, Kaufmann und Senator, Hannover. 

Würtenberger, F., Hüttendirector, Pestri Ponente bei Pegli, Genua. 

Zehme, Dr., Director der Gewerbeschule, Barmen. 

Zetzsche, Paul, Ingenieur des Kulebakischen Eisenhüttenwerkes bei Murom, Gouver- 
nement Wladimir, Rufsland. 

Zerwes, J., Director der Friedrich Wilhelmshütte, Mülheim a. d. Ruhr. 

Ziegler, Director, Oberhausen. 

Zilken, J., Ingenieur der Gutehoffnungshütte, Neu-Oberhausen bei Oberhausen R.-B. 
Düsseldorf. 

Zilliken, Theodor, Bureauchef der Gutehoffnungshütte, Oberhausen II. 

Zypen, van der, Eugen, Fabrikant, in Firma Gebrüder van der Zypen, Deutz. 

Zypen, van der, Julius, Fabrikant, Deutz. 
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Gedruckt bei A. Baceı in Düsseldort. 
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